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MOUTONS GFRICTIONS | FORGER ÉBARBER 
MOUTONS ESTAMPAGI ATRICES pour FACES de 
AGENTS EXCL RES POUR FRANCE: 
à) 


BAT'A (KOTVA - MAS) SVIT 
.ÆBROJOYKA BRNO KURIM:. 


CES MACHINES SONT L DISPONIBLES 


AUX ÉTABLISSEMENTS 
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CELLLLE 


LA l'RATIQUE 


l'ombre de la 
Soudeuse par pointsR. 21 
toute entreprise prospère. 
Robuste, facile à manœuvrer, 
consommant peu, en service à des 


milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier" 


DURE ELECTRIQUE 


LANGUEPIN 
TOULOUSE-LAUTRE PARIS 17 - MARC. 02-10 et suite 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Vous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs siSsceptibles de répondre aux questions posees pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 92, rue Bona- 
parte, Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements 
mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS F1 


[ls assureront la continuité de cette œuvre d 
KI PONSES 

Les réponses de nos abonnés 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATFIIFE 


qu présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la 


QUESTIONS Pourrait-on Section rondk 15 mm, 
qu tabrique ou represente ef “race 0,25, Matière feuillarc à ftron 
de nos abonnés le dispositif « Air Press » reproduit sur étamé brillant, longueur z mètres 

= \ premiére page de couverture de La Après réglage, sans pouvoir en déter- 
Ne 00 Pourrait.on 1 comm Pratique des Industries Mécaniques de miner les causes, les tubes sortent cin 
niquer L'adresse du des levrier 1980 E. V. BR trés et, sur Certains, lu fermeture s'opé- 
Pompes « Tavannes » ? PA re en spirale, la bande étant normale- 
N“ 8003 Pour assurer une retenu ment en place. Réglages très fréquents, 

Ne Room Pourrait-on nous dire sil l'huile dans des petits compresseurs pour perte énorme de temps et de matière 
existe des camions à benne basculante, wertisseurs d'automobiles, pourrait-on Section rectangulaire : Bande 20 mm, 
pivotant autour de l'axe longitudinal de ous donner les adresses des fabricants. ép. 0,25 (même matière), Après avoir 
ln voiture pour permettre un décharge de tricot métallique en cuivre ou em lai. essayé un appareil tournant (4 galets) 
ment latéral ? B ton, en Al très lin et en mailles aussi f- (mauvais travail, les tubes ne sont pas 
nes que possible ? L. € lisses) une filière fixe, les résultats sont 
N° oo Où pourrais-je obtenir médiocres. Le tube ne sort pas parfai- 
tous renseignements sur le Découpage N° Song. —+ Pourrait-on me renseigner tement droit et bien fermé, écart à la 
«Oxyare» mentionné à la page 24 de «La nu sujet de l'étirage des tubes minces à sortie 0,24 à 0,4. Si le noyau serre, la 


rapprochés ? Section ronde et bande casse Vitesse de passage 


Pratique des Industries Mécaniques » du 
20 m/mn (Voir la suite p. IV). 


mois de Janvier 1950 R. H rectangulaire 


_ 
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4 
5. 
À 
ve ) à 28, RU 
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DFS INDUSTRIFS 


MECANIQUES 


Toutes les oléseuses KEARN peuvent être 

focilement complétées ou composées suivant les divers 
trovoux © ettectuer support extérieur, tobles et mon- 
tonts de différentes dimensions, cireuloire et 


tous dispositifs divers sur demonde 


L'oléseuse type S se construit en deux types à pince-borre 
et à ploteou 

Pour le type à pince-borre, l'alésoge mox. du pince-borre 
est de 38 mm. ; lo broche © 6 vitesses de 80 & | 000. Les 
dimensions de la table composée sont 405 560 mm. La 
distonce mon. du centre de lo broche à le toble principale 
est de 305 mm. Celle du nez de broche à la lunette de 
838 mm 


AGENTS EXCLUSIFS 


DUFOUR PÈRE, FILS & 


ASPIRANT DARGENT 


Cette type 5, © été étu- 
drée specrolement pour effectuer 
des morous sur des pièces dont 
l'usinoge sur d'autres machines 
seront onereux 


Cette se est copoble d'ené- 
cutes une lorge diversité d'usi 
noges ovec un seul réglage 
de lo pièce 


Elle est wtilisée dons les ateliers 
du Monde enher, du plus petit 
ou plus grond 


y trois ovonces pour les mouvements longit. et tronsr. 
de lo toble principale qui sont por minute 15, 25, 43 mm. 
Pour le type à plateau, le diométre mommum à dresser 
est de 205 mm. avec 6 vitesses de 40 à 500. Lo table com- 
posée mesure 405 x 560 mm. La distonce max. du centre 
du plateau 6 la table est de 305 mm., celle du choriot de 
dressage à la lunette de 838 mm. Les ovonces pour la 
table sont les mêmes que pour le type précédent. 


NEUVE DE-VILLIERS 


TÉL. PER 
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F, 
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XXXIII No 4 


Utilisez nos calibres 
à mâchoires réglables 


dont l'économie vous surprendra 
et la précision vous donnera satisfaction 


GC. 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF. 17-26 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 


VITESSE 


VARIATEURS 


Commandes pour 
toutes Machines de production 
et toutes transmissions 


Réalisations ertièrement mécaniaue: 
Positives Haut rendement 
Variations infiniment progressives 


ommande monobloc présélective de tours et toutes machines-outils 


Siège: S%. P. I. V., 18, quai de Ret, LYON | 
Franklin 79-29 | 


: 59, du Roule, NEUILLY (Seine) - Maille 45-93 


l'em 


n Questions de nos abonnés {suile) ble B 15 et possède une dureté de R Nous apprenons avec plaisir que 
sims 200 kg/mm* ploi des machines hydrauliques se déve- 
i ess 0 brit loppe en Amérique. Nous avons juste- 
Pourrait-on me donner uelques ren J'ai essaye 
isnement upplément suif, huile de colza ment une presse de 2000 tonnes dont 
st [M ‘ » st ces + 
brication Angle d'entrée et de sortie mes inconvément s t nous n'avons plus l'emploi et que nous 
désirerions vendre 
des filières et forme des Croquis H. 1) di 
eu ar co LELLLE ES | 
de montage uteur « irticle 
N° Pourra ous indique Firmes Américaines qui seraient suscep 
Xiste-t-1 un utant ces s'il existe actuellemes en France tibles d'acheter e matériel ? Ce rensei 
4 D sntear 4. 1 présentant de la marque € Phénix » (tou gnement nous serait très précieux 
> 
J'ai à emboutir des pièces en acier français) 
inoxydable IX diamètre yo mm, ha Ne Que N® ourrait-on m'indiquer ou 
teur d'embout mm ep 2 en France du four Rverson Cincinnati pourrais ture eocumentation 
Après trois où quatre pièces, il se de (USA ’ \ aussi complète que possible sur les m 
tache des particules de métal qui s chines à défibrer ? . . F 
ent sur le poinçon et la matrice No Ron Vous ras I Ne foto Avivage : Quel est le mo 
Peut-on m'indiquer un moyen fx l' que des Industri \ ques j ven le plus rapide donnant beau fini 
éviter ces décollements de métal ? er Sur étamé brillant et galvanisé tréfile 
Mon outillage est en acier vdétorm les Tâk s pages Voir la suite p. VI 


OUTILLAGE F.O.C. 


TOUTES LES 

FRAISES 

TARAUDS 

FILIERES 

ALÉSOIRS 

FORETS 

STANDARDS ET! 

EXÉCUTION DES OUTHLAGES SUR PLANS 
i4bis, R Gabriel Péri, COLOMBES 


ses s} 


Praises en 


acier rapide 


30 & 38, RUE RAMUS 
PARIS -XX° ROQ 70-14 et 15 
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LES SPÉCIALITÉS 


APPAREIL TAP-BREVET 


“ PEARN ” à torauder et goujon 
ner, déclenchement réglable 


Queue au cône Morse. 3 mo- | 
dèles : 
Type À, capacité 8 à 18 ”.. | 
Type B, capacité 12 à 28 ”. 
Type copacité 28 è 32” 


| 
| 
| 
| 
| 
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DOUILLE ECONOMIC 
à méplat, de fabrication très 
soignée. Utilisation rationnelle 
des forets à tenon brisé. Une 
économie très appréciable ré- 
sulte de l'emploi de ces douilles. 


“BRITISH” 


MANDRIN PORTE OUTILS 
“ QUICK-CHANGE ” à chonge- 
ment rapide por douilles au 
cône Morse N°” 1 à 4 pour 
forets, alésoirs, porte lames, ta- 
rauds, etc. Ce mandrin se cons- 
truit en trois modèles courants. 


BROCHURE DÉTAILLÉE SURFIDEMANDE 


ASSOCIATION 


19 
NOPD 0387, 14 +5, S487 


T. — N° 4 
À 11 
| DE CONSTRUCTEURS BRITANNIQUES DE MACHINES-OUTILS FŸ 
ASSOCIATED BRMISHMACHINE TOOL MAKES LTD carstam | 


XXXHI 


Téléphone Ie) M 
CM] 
VÉRIFICATEURS 


MONTAGES 


Le CONTROLE MÉCANIQUE 


poinçons et matrices rectifiés à 


OUTILS A DÉCOUPER 


Tolérances Calibres” 


RÉPONSES 
de nos abonnés G 


Questions de nos abonnés /suite) 


Dans ce cas, vous pouvez consulter les 
Etablissements Bancelin, 74, rue 


mmmerce, à Paris (15°) 


En remplaçant la meule par un disque Lt Ga 
souple, le procédé « Centerk eét-i Dans le cas contraire, il faut em- 
ipplicab ” sur fil galvanisé, diamètre N° 7043 Les dispositifs d'impres plover la mesure pur comparaison avant 
2,5 à 7 sion des poids sur tickets pour les ponts et après le grattage des pellicules, 
bascuies généralement emploves, t moven d'un mesureur paisseur (pre- 
Il existe paraît-il une petite ma 'imoort trict | 
d'importatior autrichienne n qu is au 100 de n lu tvpe Lhomme 
chine allemande « Herminghausen » q Cchomber) uvent 
fait ce travail Pourrait-or m'indiquer 
idaptation aux sur 
à se trouve la firme ? Vous pour: nsulter les Etablisse: 
quels on les monte . : 
‘ ments Lhomme et Argv, à Draveil (Sei- 
Comment s'opère le dressage d'un di 
tof Vous pourriez peut-être consulter uti 
ue oe Le 4 ut 1 
4 ment les Etabliss Bouqui M 
ne parfaitement rond ? P ( 
+. ! Fahie Garg Ceine.et N° Voici l'adresse du cons- 
Oise pour la « monts twructeur de embrayage automatique 
N® Soi: Pourrat-o dique « Gravina » decrit dans l'article sur 
l'adresse de la Société Testuws « Salon dk Automobile, paru dans 
y 
sionnaire des brevets Tester Wolpert, R. A ique Moderne du mots d'octobre 
la ) 
pour la Fran 
\ R. Michelet, Embravage Gravi 
ernant 4, rue d Septembre, Paris 
» er es 
Ne : Palmer de precis pou 
l'adresse de ln Sté Delord, mentionnée pellicules sèches sur tôle de 1 mm d'épuis N° +06 Voici quelques Muisons 
cours de l'article duns revur uxquelles vous pourriez peul-#&tre vous 
« La Technique Moderm de Janvier Si les pellicules sont non imagnéti dresser pour la fourniture de feutre 
1950 (page S) concernant le procédé d'u ques, l'épaiss: peut être mesurée par cpais pour les « fondat ons de machines 
lisation des strain-dages ? un appareil « paipe ur élex tro-m Ag tique outils 
C. M sans avoir besoin d'enlever les pellicules Voir la suite p. VID) 
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AA TECHN 


TOUS LES PROS 


21, rue du Grand Hospice, BR 


ur 
"ACCOUPLEMENTS ELASTI 
DE SUSPENSIONS ANTI-VIBRATO! 
N 


TE EACIUSIVE AL FRANCE 


GOGÉVÉ 


9,RUE HMAMELIN, PARIS.l6e.KLÉ 19.70 
BELGIQUE ET BÉNÉLUX  MÉCAPLEX 


rlonger, Paris-16" - JASmin 94-40 


LANNOY, LA COURNEUVE 


.. 


Reponses de nos abonnés suite environ, Naturellement, l'outil est en car- Il construit des machines à,scier utili 
ts bure sant des meules très minces ne faisant 
Grénérale des Industries lextik Ce serait valable pour le tour. aucune bavure 
. ue Beaubourg, Paris (4°). l'our le fraisage, il n'y a pas moyen loutefois, si les délais ou les prix sont 
l'AS art ‘te des trop grands, je pourrais éventuellement 
m; vsées, Paris (S°), \ pièce dans un four, Mais il faudrait 
Bts. TFicard Frères, 18, rue des iussi que le corps du forêt soit en acier ndeme nt, utilisant les 
des, Paris (1) réfractaire, genre Nimonic ulaires dé meules 
Ouen {Seine) chaud est à préférer. J'ai fait de cette B 
Voos, 41, run ‘ Petits laçon, à longte mps, des axes de su- d 
Champs, Paris (19) le wagons où fallait un tr N° 7092 Voici lques adres 
Manufacture de feutres M b ru lu goupillé. Le poinçonna cteurs de machines à scier 
\rdennes ) M Roger Sommier, repr Le chauffée à ou esp 
Paul-Céranne, Paris ut poinçonneuse ordinaire Machines à scier alternatives 
Diirbois, Gennevilliers (Seirx Eûtre deux pièces, il faut le refroidir À 
B l'eau où par air comprimé. étal di \ S.A C.M., impasse Gambetta, à 
Ne Voici l'adress poinçon et matrice est de l'acier 4 
tructeur de l'appareil à mesurer les ef. rapide genre triple express Hoitzer. Cela Machines Panthère, 8, rue Yvon-Vil. 
forts de coupe décrit au colloque de narchait st bier le faisais envirot wrceau, Paris (16°), 
lont l'indication été donnée dans pièces px Ets. Demurger-Riflet et Cie, à Roan 
méro d'Avril 1049 dk Pratique En Loire 
Industries Mécaniques page qu'uffirme de ti Machines à scier circulaires 
Etablissements Mécalix + } qui te Ets Pouile Frères, 71 73, rue Jeun 
vard de Stalingrad, Vitry-s Sein se A la rigueur, il faudrait des ou Jaurès, Armentières (Nord) 
t wrbure dur, à coupe négative 1 Sté Bonnamw et Fils, 5, impasse du 
à, B grande m. environ) Bureau, Paris-11 
N° 7040 Usinage des pièces en acier P Ets. Rochelet-Lin ergne et Cie (pour 
12.15 manganèse. N° Le constructeur de amagçhi les faibles + Ajexan 
Il paraît qu'on peut y arris usi nes à scier les profilés en tôle est le” sui dre-Purodi, Paris-rf, é 
ant à chaud, en disposant des cha vant - Ets. Br nde, &2, enue des Champ- 
meaux uxvacétyléniques autour dk Etablissements HMuard, rue des Elvsées, Paris-#, 
pièce pour la porter loc \ l'ér Paris Voir la suite p. X 
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Préparée en laborotoire. 
est fournie entre des 
numéros de lomis très 
serrés 

Un tableau de toutes 
les séries de groins que 
nous fobriquons peut 
vous être donné sur 


le déasnant au de tu 


Nous sommes à votre 
disposition pour étudier 
toute application nouvelle 


RABOTEUSE . FRAISEUSE . RECTIFIEUSE 
TYPE MO R 


Marcel PEGARD 


Mol PEGARD, MACHINES. OUTILS 


8, rue Yvon- Villarceou, PARIS (XVI) 
Tél. : KLEBER 93-05 


ÉTABLISSEMENTS 


ROLLET & C'° 


S A 
APITAL 2 000 00 


MACHINES A 
TAILLER LES 
ENGRENAGES 
APPAREILS A 
JÉRIFIER LES 
EN NAGES 


SIÈGE SOCIAL : 64, rue de la Folie-Méricourt. Tél ROQ 80.42 
ATELIERS : 27, rue Trousseau, PARIS.XIe Tél. VOL 03-60 
USINE VENDOME (L.-&.C..), rue du 20®-Chosseurs. Tél 3.45 


ASSERVISSEMENTS 


REGULATION 
AUTOMATIQUE 


TELECOMMANDES 


VARITATEURS 
DE VITESSE 
ELECTRONIQUES 


Envoi de documentation sur simple 


demande, Etude de votre problème 
sans engagement de votre part 


Service EL 43, Rue de Courcelles - PARIS 
Tél, WAG. 20-4 
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Société TECHNOM 


98, Rue de la Victoire 
PARIS-9 -TRI 15-55 


1°) Département “DIAMANT BOART"” 
lous les outili en concrétion métallique diemantée du le 
$ DIAMANI BOART de Bruxelles, pour le travail des carbures 
et matériaux durs : verre, quartz, marbre, porcelaine, siéatite 


rectification, brise-copeaux 


etc, 
— Disques à tronçonner 
— forets, fraises, rodoirs, dresse-meules, etc 
— Machines à scier, déblieuses, foreuses, polisseuses, 


2°) Département “ACIERS BOFORS ” 


Fabrication des Aciéries et Unes de l'Aktiabolaget BOFORS 
de Botors (Suède) 

— ÂAciers spécieux à outils et de construchon 

— Outils æœu carbure, plaquettes, 


3°) Département “ MACHINES-OUTILS" 


Fabrications françaises, belges et suédoises 
Affüteuses, Rectiliouses, Surlaceuses, Polisseuses 
— ferceuses, Fraiseuses, Cisailles-grignoteuses, Tours, etc 
Micromètres RC. B et Porte-outils L 1 M des Brevets 


Massoutier 


4 Département “MACHINES A BOIS” 


Fabrications françaises, belges, suisses et suédoises 
— Îles machines simples, combinées, pour menuiserie, ébémis 


terie, eic 
— machines spéciales, de grande production pour ties 


industries 


ETS ve BRONZE 


DISPONIBLES SUR STOCK PARIS 


Réponses de nos abonnés / sue) 


N 7003 Pour ln fourniture de sil: 
les en acier inoxydable, sous pourriez 


peut-être vous adresser à ln Maison sui- 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se tient à la disposition de ses 
abonnés el de ses lecteurs pour les do- 


Tome 1 Généralités, par F. Bernard 


BIBLIOGRA PHIE et A.L. Tourancheau. 


Organes simples de machi 
nes et assemblages élémentaires, par 
lourancheau. 


Lomme 111 
mouvement circulaire, par Prudhom 


Organe de transmission du 


vante 
Etablissements Monin, Hurlé ct Cie,  cymenter gracieusement sur tous les ou- l'oyrancheau 
Trois: Paris (11°) 
17, rue des Trois-Born: orages et publications techniques. lome Organes de transmission 
des mouvements cireulaires, par F. Ber- 
No Voici l'adresse d'une Eléments dé construction à l'usage des 
ciété à laquelle vous pourriez peut-être l'ENLAM Fome V Transformation du mouve 
vous adresser pour lu realisation des ins or nstrucuons à ‘ ment circulaire continu en rectiligne al- 
tallations de collage à haute fréquence : e Paris, el A.-L, Touran heau, Pro- ternatif et vice versa, par F. Bernard. 
Compagnie pour Etude d'Equipe de constructions l'E.N.I 
ments eue \'eher.. Paris et à l'ENS. de Paris. Un Les applicntions industrielles du rH et 
16°) me de 14N pages (16x25), avec le potentiel d'oxydoréduetion, par M 
45 figures. Prix fr. Dunod. Deribère, Ingénieur E.B.P. Chef de 
Laboratoire à lu Cie des Lampes 


Ne La 


d' 
machine à rétreindre sous donnera tou tone VI, consacré aux organes «1041 
ln possibilité de des, vient de paraître 
du cur construction, 
obturateurs de divers 
d vpes, dispositifs d'étanchéité au passa 
des Le d'une tige à travers la pare, pompes et 
chapitre ial est 


tes indications utiles sur 
son adaptation AUX (travaux que vous 


ous proposez d'exécuter et sur son mo fluides liquides ou 


1 nl # 
de de fonctionnement mais il faut lui ue assemblages, 
t lui indi 
quer, par un croquis Coté, que iques unes compresseurs : un 
des pièces les plus ractéristiques que 
vous proposez ch 


On peut également envisager la abri 


constructeur de votre Cet ouvrage comporte 


Il étudie, en vue 
les organes pour 


consacré aux transmissions hye 
fabriquer pour machines-outils 
On sait, par les nombreuses études pu 


Un volume de 160 pages (16x2 


: 480 fr. Dunod. 


six tomes : Île 
flui avec 41 figures, Prix 


Comme le pH, le rH constitue un test 
hysico-chimique de qualité pour chiffrer 
es réactions. C'est une qui doit 
être de moins en moins négligée et qui 
rend de nombreux et précieux services à 
l'industrie 

Rappelons que la notation rH exprime 
l'activité réductrice ou oxvdante d'une 
solution diluée tout comme le pH expri 


conduites et 


rauliques 


cation de ces pières la presse, Consul bliées par « La Pratique des Industries - - 

we à cet éguré le Maison W filles et Mécaniques », l'importance prise par la mn hp acide ou alcaline de cette 

Cie, 100, boulevaré Victor-Hugo, à St commande hydraulique des machines-ou méme solution 

Ouen (Seine), qui à déjà établi tout ur tils (voir les livraisons de novembre, dé On mesure le rH par des méthodes élec- 
cembre 1947, janvier 1948, mai, juin et trométriques ou par des métodes colo- 


outillage de presse pour la construction 
de petits mg fer tries Mécaniques ». 
en particulier des parties comiques pour L'o 
ouvrage de MM 
becs de cafetières, et objets de formes k 


diverses. 


compor tant 


juillet 1949 de « La Pratique des Indus 


Bernard et Touran- 


cheau est abondamment illustré. Rappe- 
x lons la composition des cinq premier to- 
L. G mes 


rimétriques. 


Les applications industrielles sont dé- 
jà extrêmement nombreuses. Passons ra- 
pidement sur les applications en Biologie, 


(Voir suite p. 
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aviaTION CONSULTEZ-NOUS POUR VOS PROBLÈMES 


D'USINAGE 


Machine spés 


sale 
équipée es Eléments d ‘MICHEL équipée avec éléments mécaniques MICMEL 


 AVIATION MICHEL 


TELEPHONE 31! et 569 AUTUN Saône-et-Loire 


SCIE ALTERNATIVE 
NOUVEAU MODELE 5°15 LES TRANSMISSIONS 


CAPACITÉ : 150 mm SADC TRAN S 
SELECTEUR HYDRAULIQUE BREVETE Y 


PRIX 300 FRS 


t opuoredlage électrique 


BUREAUX À PARIS USINE AfMIORT 


Tai Pro ence 
# 


Toses, mot 


89 12 89-135 


SOCIÉTÉ ARDENNAISE D'OUTILLAGE 
ET DE CONSTRUCTIONS MECANIQUES SADIR CARPENTIER. 101 1° MURAT PARIS XVI 


— Société anonyme au capital de 21.375.000 trancs — 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 400.000 000 DE FRANCS 


4 
| 
MICHEL 
AXE) 
| 
À | 
| 
à 16 0" 
LA 
| 
| | 
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le la À se à contre les surtensions (Edité par les 
jour parfaitement établies. Ceux de : de 
dans l'étude de l'eau, dans le domain stohbent, Loeb, Lehmann, Pomme] ments Souké, Bagnères-de 
| des vitamines et des industries alimen let, Raymond, envisageant certains domai- Igorre 
2 aires telles que : industries de la bière, nes d'application précisent que, dans les Les Etablissements Soulé ont entrepris 
2 des alcools, vins et eldres, en sucrerie, questions de régelation, l'utilisation des la publication d'une étude approfondie et 
| laiterle et panification. Nous signalerons servomécanismes est déjà relativement 1ussi complète que possible sur la « Pro 
; plus particulièrement les applications en incienne, mais que dans bien d'autres tection des Installations Electriques con 
3 métallurgie EE l'examen de l'attaque cas, l'avenir leur est grandement ouvert tre les Surtensions ». Les différents cha- 
| d'un métal, dans l'étude des phénomènes [es possibilités apparaissent immenses, pitres prévus sont les suivants 
ÿ de la corrosion, et dans les techniques de vu moment où deviennent industrielle Surtension (Origine, Propagation, Acci- 
phosphatation. ment utilisables les nouvelles réalisations dents) Principes et procédés généraux s 
Le blanchiment des textiles, du cuir, du de tubes et pièces détachées dites « mi- de protection. - Protection des réseaux de 
papier, les phénomènes complexes de la niatures », enfin les amplificateurs ma- transport à très haute tension. - Protec- 
teinture, le les gnétiques. tion des de à “ 
aoutchouc et des plastiques, font appe tension. - Protection des installations de 
également au potentiel d'oxydo-réduetion. des traction. - Protection des circuits à cou- 
à > rant faible. - Protection des installations 
Vanivse, Synthèse et Position netuelle Tome 1. : électriques diverses. - Construction des 
de tn auestion des servoméennismes, l Vues d'ensemble sur les principes appareils de protection. 
Le nr Lehmann, J des servomécanismes (F.-H Raymond) ANNEXE : Propagation des ondes - 
eb Pomme et F.-H. Ray Il Théorie, précision et stabilité des  Oscillations. - Communications entre ré- 
Piéfure de A-M Métral, Pro servomécanismes (G. Lehmann) ; seaux à des tensions différentes. - Indue- 
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\t nt Ecole na ile sut mathématiques expériméntales (F.-H Théorie générale des parafoudres. - Ré- 
rieure de l'Armement. Deux volumes Raymond) ; a sistances semi-conductrices. 
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breuses figures. Editeur : Société d'E le inérali à - 
d'Enseignement Sunérieur : | es généra ités de chaque fascicule, le 
dition d'Enseiun Les servomécanismes en usage fascicule 6. Les autres fascicules, à insé- 
Dans cet ouvrage sont rassemblés les Ps À les équipements de radar 'E rer à leur place dans cet ouvrage, seront 
textes des conférences prononcées par Lehmann) : publiés ultérieurement. 
les auteurs en octobre 1947 au cours du Il Les servomécanismes comportent La lecture du fascicule 6 paru, permet 
À Cycle des servomécanispes organisé par une liaison radio-électrique (J. Loeb) ; de bien augurer de la valeur de cette pu- 
le Conservatoire national des Arts et Mé il Les servoméeanismes dans l'aé- blication, tant par son intérêt technique 
tiers dans le cadre de ses conférences  ronautique moderne (P. Colombani) ; que par le soin apporté à sa présentation 
d'Actualité selentifique. IV Les servomécanismes dans les matérielle. 
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Les états de surface; Procédes Influences 
pratiques (à suivre), par À. Mirau, Ingérieur ES.0 


33) 
Quelques méthodes simples de calcul en résistance des 
matériaux (à suivre), par E. Krieg, Ingénieur des 
Arts et Manufactures (} 


L'électronique et les systèmes asservis dans l'industrie 
mécanique (suite et fin), par Naslin, Ingénieur 
Militaire de l'Armement 


Possibilités d'application des roulements à billes minia- 
tures (p. 118 


(a 


On ne saurait trop attirer l'attention des mécaniciens sur 
la métrologie des aberrations microgéométriques des surfa- 
ces ; l'effet de ces aberrations sur la valeur fonctionnelle 
des pièces mécaniques est, de fait, bien souvent déterminant! 


Monsieur Mirau, qui a l’heureux privilège de diriger ac- 
tuellement le service du Laboratoire central de |’ Armement 
où, depuis bientôt quinze années, la plupart des procédés et 
appareils en usage pour leur qualification ont été étudiés, 
perlectionnés — certains même créés —, élait d'autant plus 
qualifié pour faire ici le point de cette question, qu'il y a 
lui-même apporté une importante contribution personnelle. 


De son exposé à la fois volontairement condensé mais très 
complet et objectif, nous soulignerons quelques points que 
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Matières plastiques: Matière plastique pour engrenage 
(p. 121) 


122) 


centreless des cônes de bicyclette 


Usinage: Méthodes pour tourner sphérique (p 


Meulage sur 
(p. 123) 


Outils et outillages: Comparateur 


teurs de 


à l'usage des opéra 


tours automatiques (p. 124) L'emp 


ju caoutchouc dans les mandrins expansibles et 


compressibles (p. 125) 


nous avons récemment développés par ailleurs () et qui pré- 
sentent un caractère de brûlante actualité devant les entre- 
prises des normalisateurs 


— Etablir un langage commun à tous les mécaniciens, 
objectif louable de la Normalisation, ne consiste pas à les 
Jorcer, en quelque sorte, à parler « petit nègre ». 


Par suite de-l'évidente impossibilité de définir simple- 
ment par un seul chiffre l'état microgéométrique d'une sur- 
face, la logique impose de déterminer les critères de quali- 
fication qui, dans chaque cas particulier, sont nécessaires 


Position du problème industriel des abberrations géométri 
ques des surfaces Conférence à la Société d'Encouragement 
pour l'industrie nationale; Machines et Métaux, mai-juin 1948 
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el suffisants pour garantir l'interchangeabilité microgéomé- 
trique (°) 

Le problème se trouve simplifié si l'on consent à fixer au 
préalable le mode de génération à adopter pour réaliser les 
surfaces Alors seulement on peut espérer, du moins dans 
les cas les plus courants, garantir l'interchangzabilité de sur 
faces obtenues par un même mode de génération, en affec 
tant une tolérance à un seul critère convenablement choisi ; 
on peut même espérer que, dans une certaine mesure, le 
choix de ce critère sera indifférent : H,,h,h,,,h 


Les expériences indispensables pour établir si ces espé- 
rances sont fondées ont élé récemment entreprises en Fran- 
ce, On ne semble pas s'en être préoccupé dans les autres 
pays ou des normalisations tendant manifestement à assurer, 
pour des buts commerciaux, la prédominanc : de certains 


appareils, ont été hâtivement proposées 


La réalisation de l'interchangeabilité microgéométri- 
que exige que les ateliers disposent d'appareils simples, at- 
sément maniables, robustes et peu coûleux, utilisables pour 
les applications courantes. Le Laboratoire central de l'Ar- 
mement peut s'honorer d'avoir réalisé, après de patientes 
recherches et mises au point, non seulement des appareils 
à l'usage des laboratoires industriels ou adaptés à des appli- 
cations particulières, mais surtout un outillage répondant à 
ces exigences de la métrologie d'atelier 


Cet outillage, dont les caractéristiques couvrent toute 


l'échelle des besoins de la mécanique générale comprend : 


l° Pour les rugosités de h 0,1 x, les palpeurs pneu- 
maliques Nicolau-Solex que l'ouvrier peut avantageusement 
utiliser comme comparateurs microgéomeétriques st on le dote 


l'échantillons types édités en résine synthétique 


2° Pour les rugosités de surfaces polies de qualité, le mi- 
crointerféromètre dont le modèle récemment réalisé par M 
Mirau paraît êtr: actuellement l'appareil du genre, de type 


industriel, le plus perlectionné 


Mais lorsque l'I. S. O. nous aura donné un guide com 
plet et sûr pour réaliser et contrôler dans nos ateliers, par 
des méthodes économiques et précises. des pièces mécani 
ques présentant un élat microgéométrique bien défini ; quand 
nous serons ainsi en mesure de réaliser à travers le monde, 
1 les limites 


} 
par des procédés soigneusement normalisés, dans 


de tolérances unifiées, des rugosilés géométriquement inter 
chanveables, alors un problème fondamental pour le méca 
nicien demeurera, loujours hélas le choix 
des tolérances nécessaires et suffisantes pour chaque appli 
cation ; la relation entre l'interchangeabilité géométrique co 
difiée a pion, et l'interchangeabilité réelle d'emploi, la 


sans solution 


surfaces 


1949 


La microgéométrie des 


ganisation industrielle et 5 


quelle ne saurait se fonder seulement sur les propriétés géo- 
métriques des surfaces, bien qu'elles en soient un élément 
essentiel. 
Comme l'âne de Buridan, l'ingénieur demeurera, tout 
mmm> avant, impuissant à se décider entte deux appels éga- 
lement impérieux 


— La voix de la sagesse, qui lui suggère les solutions les 
plus économiques, voix qui, sur certaines normes américai- 
nes, ne craint pas de s'expliquer en clair ; attention, par là, 
cela coûte plus cher ! 


La voix de la prudence, suivant laquelle «x qui peut 
le plus peut le moins encore qu'il soit fondé à se de- 
mander si en mécanique comme ailleurs, le « mieux » n'est 
pas parfois, dans une certaine mesure, « l'ennemi du bien » ! 


Les critères géométriques par lesquels la normalisation en- 
tend qualifier les aberrations géométriques des surfaces ne 
sont en définitive que des grandeurs repères, nécessaires à 
l'exécutant pour contrôler son action dans le domaine de 
variation du mode d'exécution qui lui est imposé. Ils ne 
sauraient constituer par eux-mêmes un but pour l'ingénieur, 
dont les yeux doivent rester fixés sur les propriétés d'em- 
ploi des pièces mécaniques qu'il conçoit et met en œuvre. 
Les grandeurs repères normalisées ne peuvent lui servir à 
exprimer ses besoins que dans la mesure où il sait les relier, 
par une relation fonctionnelle ou tout au moins par une bonne 
corrélation statistique, aux propriétés d'emploi qu'il recher- 
che : qualités de frottement, résistance à l'usure, à l’oxy- 
dation, valeur mécanique et permanence des ajustements, 


résistance à la fatigue... et nous en passons. 


Les chiffres patiemment acquis par nos métrologistes ne 
seront pour lui qu'un jeu de l'esprit tant que, faute de con- 
naître ces relations, il ne saura en déduire l'exacte propor- 
lion qui, entre ces exigences et ses besoins, doit marquer le 
terme de la fabrication la plus économique 


Disposant aujourd'hui d'appareils de haute qualité pour 
la « mesure » des rugosités superficielles, les mécaniciens 
ne seraient plus excusables s'ils ne s'attachaient pas à re- 
chercher les relations qui peuvent exister entre les indica- 
lions données par ces appareils et les propriétés complexes 
qu'ils s'efforcent de conférer à leurs ouvrages (*). 


Ingénieur général P. NicoLaAu, 
Directeur de l'Institut supérieur 
des Matériaux et de la Construction mécanique. 


( La Technique Moderne (Dunod, Editeur a publié de 
vombreuses études sur la question Voir 1 XXXI, ne 12 (15 
juin 1999) p 427, n° 16 (15 août 1939) p. 561; n° 17 (ie sep 
tembre 1939) p 597, XXXIT. n° 11-12 (1er-15 juin 1940) p 
171  XAXVI, 2-24 (1®-15 décembre 194) p 15; t 
XXXVILI, me 15-15 (17-15 août 1946) p 169, t XXXIX, ne 23-24 


décembre 1947) p 382 
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L - DÉFINITIONS 


Lors de materiau qui 


usinage « un 


possède un dessin qui donne la forme théorique de la 
pièce à réalise: \près réalisatiot \ pièce obtenwx 
diffère de cette pièce théorique soit par ses dim 

sions, mesurées par la métrologie issique palmers 
comparateurs. micromètres divers, ets soit par des 


défauts superficiels, objet de la métrologie des surfaces 


Nous 


dont les 


n'insisterons pas sur la métr 


principes 


nelle sont bien connus 


A. - Les différents genres 
de défauts superficiels 


Les défauts superficiels 


catégories 


1° Les défauts microgéométriques sont les traces dk 


l'outil coupant sur la surface. Ce sont des stries larges 


et profondes pour les surtaces pErossieres rabot 
tournage grossier "u étroites et peu profondes (quel 
ques dixièmes de microns) pour les surfaces fines 


usinées le plus souvent avec des pierres à 


constituées d'un grand nombre de grains coupants 


20 Les défauts de grande longueur d'onde sont dus 
à un déplacement relatif de l'outil sur sa trajectoin 
par rapport à la pièc Les déplacements peuvent êtr 
périodiques. Les défauts ainsi provoqués ont pour ca 
ractéristiques keur cause leur onentation., leur périodk 


implitudk Ils sont mesurés 


1 pseudo-période et leur 


sur une trajectoire de l'outil. Ils peuvent être provoqués 
par exemple par des vibrations de l'outil, par des défauts 


le planéité de glissières, par des flexions 
3 Les défauts accidentels sont produits i 

nage de finition a les chocs pendant \ ma 
nutention avant le montage, les ravures produites par 
des corps étrangers grains d'abrasifs 
copeaux introduits au les modifications 
produites lors du fonctionnement dans les conditions 
males ou exceptionnelles ‘frottement hocs rt 

corrosion Ils peuvent, dans certains cas. modifier 


et doivent 


ittentior 


complètement la texture initiale de la pi 


donc être étudiés et évités avec la plu ndk 
B. - Les caractéristiques 
des défauts superficiels 


de caractériser es défauts 


dans les dif 


La difficulté est grandk 
meilleure preuve consiste 


défauts 


de surface. La 
superficiels qu nous 


férents genres dk 


énumérés 
mt-ils cherch 
peut 


\ussi depuis longtemps les théoriciens 
surfact il 
nombre 


des méthodes résumant ine 
ssible en un seul 


grand intérêt 


mbre d'indications, si } 
méthodes présentent un 


les notions les plus simples seront mieux comprises à 


loutes ces mais 


itelhier et au bureau d'études et ceci doit guider k 
choux de 1! ingénieur Il y à. de plus, un intérêt vident 
tilhiser partout La même méthodk Aussi a-t ot 


servé en pratique très peu de critères 


] La profondeur maximum des défauts /7/,. Elle s 


définit à l'aide de la notion de surface envel )DEx 

mi appelle surfacw enveloppe la surface qui serait 
relevée par un instrument de mesure possédant uk 
ouche sphérique de rayon assez grand pour ne pas 
pénétrer dans les défauts microgéomérriques. La pro 


fondeur des stries compté à partir de cette surfacr 
enveloppe est la profondeur maximum. Cette notation 
est très simple, et suffisante dans la plupart des cas 
Elle est la plus ancienne, et est très unilise eh Alle 
nagne el en Franc 

2 La profondeur movenne des défaut h Elle s 
définit à l'aide de i tion de suriace moventme 
la surface movenne est la surface qu'on sbtiendrait 

ir aplanissement, en comblant les creux du métal par 
ses bosses sans enlèvemes de matières, La distance 
entre la « surface moyenne et la « surface envelopmx 
est la profondeur movenne 

La hauteur \VETA EX elle se définit sur un 

profi microgéométrique l'écart arithmétique 
noven entre la ligne movenne et le profil Cette 

est utilisés surtout en \Angleterr: Les \me 
ricains utilisent la hauteur RMS Root Mean Square 


définie mnme l'écart quadratique moyen entre la ligne 


moyenne et le profil. Ces deux notations sont d'ailleurs 


très voisines pour les profils courants 
Nous arrêterons ici la liste des critères. Ces quatre 
otations sont en effet les seules utilisables en pratique 


les profondeurs maximum et movenne Se déterminent 
facilement sur un profi l'une directement, l'autre au 


planimètre, ou plus simplement, à l'estime : les hauteurs 


RMS sont données directement par 
des artifices électriques 

Par contre les méthodes donnant des chiffres plus 
représentatif ec est à cure résultant d'opérations physi 
vu mathématiques plus compliquées doivent être 
uissés à l'usage des laboratoires jusqu'au moment où 
des appareils industriels permettront de les utiliser 
couramment 

Il convient de remarquer au surplus la difficulté 


ombre caractéristique à chaque type de 


d'affecter un 
rofil imaginable 


| ussi bien aux profils rencontrés dans 
mathé 


la pratique qu'à ceux nés dans le cerveau des 


maticien Par contre le problème est beaucoup plus 
imple si l'on définit le tvpe d'usinage examiné. Alors un 
ritère uelconque H h; Rav: classe la 
surface avec une précision bien suffisante 

Cette nécessité de définir le type d'usinage est plus 


caractéris- 
phé 


d'utiliser les 
emploie un 


heu 
profil on 


encore Si au 
d'un 


impérieust 


tiques géométriques 


peuvent étre classés en trois 
3 
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| 
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nomène physique dont l'intensité repère la surfacæ étu saxons Le microinch de hauteur average, soit 0,025 h 
diée : or c'est le cas de nombreux appareils, comme nous correspond pour les surfaces du tvpe 1 à des profondeurs 
le verrons ci-après maxima de l'ordre de Olu, et pour les surfaces du 


Quelle que soit la grandeur retenue, il faut bien 
pénétrer des conditions spéciales qui régissent la mé 
trologie des surfaces. En effet, on y dk mande ur surface moyenne 
extrême précision puisque les fractions de microns y r er. ‘av | 
sont fréquemment utilisées. Mais la précision nest pus | 
suffisante la grandeur à mesurer, à savoir le fim, est 

- 


extrémement variable, d'un point à un autre d'une mèê 


me pièce (particulièrement pour les surfaces moyennes ; À | 
Aussi faut-il examiner les échantillons sur une grande | Ma 
longueur ou une grande surtart our bénéficier d'ur 


effet moyen. De toutes facons il est recommandé de 


faire sur chaque surface plusieurs pointés. Nous avons Fe 2 Profil schématique d'une surface  fim 

2 adopté au Laboratoire central! de l'Armement prin 
$ de 10 pointe » pa! surlact pou de pre A s proton ce urs | ordre d 0,24 
reils ét t « l'ordr qu 
e ises, le champ de nos apparet il k | la | naraît difficile de fixer un coefficient permettant 
D millimètre ou du millimètre carr dans tous les cas de passer des average ou R. M.S. aux 
| : notations européennes. Mais les deux exemples envi 
; La figure 1 fait apparaître la profondeur max He, L : 
la fil agés permettent d'en fixer un ordre de grandeur 
ndeur moyenne A, et la hauteur sur un 
Nous noterons enfin que la Society of Automotive 
Engineers proposé d'abandonner la hau 
4 surface enveloppe teu R. M.S au profit de la hauteur averagr 

qui donne des résultats très voisins plus faciles 
H h h à comprendre 
e 

4 | C. - La normalisation 

1 À nt --1n des défauts superficiels 
y / | Z 4 La normalisation des surfaces a déjà fait couler 

/ 
“aucoup d'encre et de nombreux pays étrangers ont déjà 
\ métal publié des normes officielles. Le problème est cepen 
H d in d'être aussi simple que pour les autres branches 
ce technique où les objets normalisé sont 
à 1 Profil schématique l'une surfacs 
clement mesuri moven d'appareils analogues, don 
es mêmes gra deurs 


on vo dans ul iu contraire La question est beaux up plus com 


doublk 


qu est able us les cas 


je Il faut choisir la caractéristique à utiliser, et 
1 le profil est symétrique par rapport \ la ligne eci n'est pa un problème uniquement technique 
moyenne, Cette allure de profil correspond schémati aractéristique Arms €St Have €St an 
1 
quement à la rectification classique vla h. et H, sont allemand et français, et il en existe 
Dix d'autre Le problème est simple aux [L'.S.A 
un grand nbre dk ‘ u en Angleterre, où pratiquement n'existent que des 
des profils dissymétriques, obtenus par ge fn ipparcils à inte. donnant les mêmes caractéristiques 
suivant UM L faut dis! iitre Îles et Fra trouvent certait nombre d i] 
saillies. On à alors des profils du genre de \ figur ny nd De ph 
pareils américai inglais. allemands e plus, la pro 
recufication fine is d d n francaise d'anpareils de série itilisables à l'ate 
H 
figure 2, on aurait et 16 H ie début cle totypes du Laboratoire central 
] le l'Armement €1 t déjà été réalisés en série. D'autres 
Une conclusion s Im (| à suite Ch et ii Li EL mument « dan ce 
comparaison des critères européens //, et 4, et ang irsenal impressionna 
saxon Il ne faut pas se laisser mo r pa ] notre pal déconseil s les appareils étran 
petitesse de l'unité de rugosité adopter s angl vers pour plusieur raisons. Nous vus hâtons de pre 
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techniques 


ciser que ces raisons 1m pas 
question sont fort buet MIçus ommodes, et 


gamme de rugosités et dk 


reils en 


recornvent souvent une 


tormes { ependai Li d 5 mconvérments ma)eurs nous 
citerons leurs prix élevés, certains voisinant deux à 
trois millions de francs les rendent inaccessibles 
à trop d'entreprises moyennes. Ne pouvant pas être 


les appareils les plus répandus « France. ils sont 


donc à déconseiller. Les appareils français donnant les 
profondeurs maxima //, et moyenne sont les uls 
à recommander car ils sont ou seront simples, et bon 
marché. Remarquons, enfin, qu'il faut 
notations anglo-saxonnes et les notations européennes 
nous avons montré plus haut qu'il est difficile de déter 
de l'un des 


choisir entre les 


miner un coefficient permettant de passer 
systèmes à l'autre le 


assez incertain ce qui en exclut l'emploi dans une norm 


coefficient serait variable et 


2o La caractéristique étant choisie, il faudra ensuite 
fixer les échelons de rugosités, c'est-à-dire leurs limites 
supérieures et inférieures 


Pour un fini donné, la limite supérieure est fixée pai 


les propriétés mécaniques désirées, la limite inférieur 


étant imposé par les considérations économiques, € 
parfois par des propriétés mécaniques les meilleurs 
finis ne conviennent pas à tou es cas 

Il faut avoir toujours présente à l'esprit la grande 
dispersi des finis sure TIM els ant dr nxer les 
échelons de rugosités. Certaines normes étrangeéres pre 
sœntent des échelons sucoessifs de l'ordre du dixième 
de micron (#4 in disper$ion rendrait absolument 
artificielle la séparation de deux pièces classées, par 
exe mple dans des cat gorres VU } u { 
O4u. Si l'on veut éviter que les différents helot 
se superposent (ce qui permettrait de pièct 
choix dans deux ou plusieurs catrgories) ceux-ci 
doivent être supérieurs à la dispersi uurelle dans 
les domaines mnsidérés 

es ispect urement métt iu roblem 
il faut pouvoir définir avec précisio es différentes 


catégories 


La détermination de ces catégories doit, €1 utre et 
surtout. être dictée par des considérations technole 
giques il serait inutile et dangereux de fixer des 
échelons dans lesquels aucur sinage ne se classerait 
quand bien même on devrait pour cela détruire la belle 
ordonnance des séries mathématiques hères aux mot 
malisateurs. 11 faut don inspirer de ces deux considk 
rations : ne prévoir des catégories que "dans la mesur 
où les usinages courants pourront s'y classer à l'int 


rieur des zones de rugosités existantes, ne fixer d 


catégories que si les propriétés géométriques aflérentes 


sont reconnues comme nettement différentes 


Pour fixer ces échelons 1] reste encor ux techmi 
ciens à réaliser de nombreux essais et à donner à ces 


essais la publicité suffisante 


Il serait hasardeux de publier une norme qui ne soit 
pas inspirée directement par l'expérience. Une certaine 
somme de travail reste encore à consacrer à ces 


questions 


Il. - LESCAPPAREILS 


Le grand nombre des appareils qui ont été 
l'examen et à la mesure des irrégularités superficielles 
On adopte cepen 


utilisés à 


en rend le classement assez malais 
grandes catégories 

profil de la surtéyr 
en général perpendi 


dant la séparation en deux 


relevant un 
la pièce 


a) Les appareils 
le long d'une section de 
culairement aux stries d'usinage œæs appareils sont 
des appareils mesureurs et donnent des résultats exprimées 
en unités de longueur plus ou moins comparables 
entre eux ; 

b, Les appareils intégrateurs mesurant um grandeur 
utilisés comme compara 


premières 


complexe ils sont 


physique 
mesurés par les 


teurs, les étalons étant 


méthodes. 
Nous nous contenteroms de 
dont la fabrication en série permet 


triclle 


décrire ici les appareils 


l'utilisation indus 


A. - Appareils relevant un profil 


1° PROFILOGRAPHES - PFROFILOMÈTRES 


Une pointe fine est promenée sur la surface en 


ss mouvements sont amplifiés par voie élex 


trique, optique, pneumatique où MMéCANIqU les mou 
vements amplifiés sont enregistrés dans Îles profils 


iphe s ou dans les profilomètre s 


Examinons les caractéristiques de cette catégorie 


d'appareils 

1, Les pointes déterminent les qualités de l'appareil 
Généralement en pierre précieuse (saphir ou diamant 
elles sont taillées en cônes assez ouverts (angle au sommet 
de 90°) et se terminent par un arrondi variable suivant 
les tvpes d'appareils (rayon de courbure de 2 à 20 H) 
Cet arrondi est un des points délicats de l'appareil 
un rayon trop petit rend la pointe fragile, et celle-ci 
de labourer la surface de certains métaux ; un 


risque 
la pointe de pénétrer dans 


rayon trop grand empêche 
les stries les plus fines d'où une distorsion dans le relevé 


du profil 


b' Les principes de ces appareils sont très variés. 
\ l'origine, on a surtout utilisé des amplifications 
mécaniques nécessairement faibles, et optiques plus 
sensibles mais nécessitant l'enregistrement photogra 
phique (Ce dernier type n'est pas abandonné un 


appareil récent est basé sur un enregistrement optique 
Un appareil moderne utilise l'amplification pneumatique 
Mais la majorité des appareils utilise des phénomènes 
Citons les dispositifs 
cristal piezo-électrique, 


faciles à 
compression 


amplifier 
d'un 


électriques 
principaux 
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diamètres 


des tract 


ie 


Il est évident qu'alors les vibrations doi 
et que de tels ippareils doivent 
grand soin 
Les ivantages de ces ippareil nt 
: | eur rapidité de fonctionnement, leur gra 
de formes :'certaims peuvent mesur 
urenage) 
d, 


det nt | 
‘ \ä nil d 
poids « m 
à poste fixe leur et 4 
{ INTERFÉROMI 
Une lame d'air mince, form ir exen 
une surface de verre sur I surtacx | 


variation de capacité d'un condensateur, déplacement 
d'un solénoide dans un champ magnétique variation 
d'un circuit magnétique Derrière ces dispositifs st 
trouve in amplificateur dont le courant de sortie agit 
UT et ganet re us traçant 

ir un ruban de papier déroulé à vitess forme) ou 
sur l'orgarm moyenneur par exer} tmmetr 
grande inertie, qui ne peut suivre les rapid iriatiorns 
de tension, et indique une valeur m nne 

Les ipparells à pointes peuvent en gén recevoir 
nn irface planes et cylindrique xtéri Certains 
ippareils peuvent revoir des têtes spécia our l'exa 
des races cylindrique intéru petits 


fine, présente la propriété de décomposer la lumière 
Ctlécime par ensemble et crée des franges d'interfé 
rence bandes alternativement noires et brillames, pour 
ur nière monochromatique Les franges d'imter 


Brush 


Profilographe 


équidistan 


de 


d égale 


1gnes 


Cpalsseur 


iron en lumière jaur la 


lame d'air 

La surface de verre est parfait il est assez facile dk 
réaliser des surfaces optiques parfaites. Dans le cas de 

rfaces métalkques parfaites les franges sont droites 
Si les franges présentent des discontinuités (voir fig. 5 
celles-ci sont donc le fait des défauts superficiels du 
métal. Il est facile d'évaluer la largeur des d‘fauts 
d'après le grandissement de l'appareil d'observation 
en général un microscope). La mesure des profondeurs 
utilise la famille des franges d'interféren sachant 


consécutives ur 


ue deux frar noires présentent 


ges 


d'altitude de si un défaut provoque la 


erfranges, 1l à une pro 


Læ principe est appliqué dans l'interféromètre Lei 
nert on pose simplement une lame de verre à surface 
plane sur les cylindres, ou à surface cylindrique sur 

: L'ensemble est éclairé en lumièr nonochro 
re (sodium) et observé avec un microscope métal 
phiqu rdinaire 

Une autre réalisation ‘Linnik: évite le contact réel 
le la surface métallique et de la surface de verre étalon 
en réalisant mtact virtuel De plus, la surface-étalon 
upe virtuellement la surface étudiée sous un angl 
églable e qui permet de faire varier à volonté l'écar 
tement et l'orientation des franges. Enfin il est possibl 
d'utiliser des grossissements plus forts qu'avec l'inter 
téromètre Leinert fig. 6 


104 EE Ne 4 | 
a 
| 
b 
| 4 
le 
de nts d en 
Fi 4 
de soit 038 
) 
« 
| 
| 
— Pre 
| tondeur d it 0,3 (fig. 5 
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Avantages et Inconvénients L'interféromètre Lei 
nert à pour avantage Sa grande simplicitu il suffit 
pour le réaliser en laboratoire de disposer d'un micros 


virtuel 
le fort 


Les avantages du type Linnik sont le contact 


du miroir, qui permet d'étudier des pièces variées 


grossissement lié à une grande ouverture numérique qui 


Fu Interférogrammes obtenus sur 


pol électrique sur surface rugueuse 


cope métallographique ordinaire, d'une lampe au sodium 


et de lentilles de verre, qu'on peut se procurer à 
bon compte 
MICROINTERFERENCES 


Phare à lentille 


Disposition schématique du microinterféromètre de Lin 


6 
Leinert (à lentille 


nik (type Micheison) et du 
faible grossissement d 
lame de 


raye 


inconvénients sont le 
fragilité de La 
métal et s 


Ses 
l'objectif, la 
directement sur k 


verre qui 
facilement 


repose 


différentes figures (Grandissement 2% 


l rodage ‘ surfnce de verre poli 


permettent d'examiner des détails très fins, et la facilit 
d'orienter et d'élargir à volonté les franges 
L'inconvénient reproché le plus souvent à l'interf 
romètre est son faible champ (diamètre de l'ordre du 
mullimètre pour les plus faibles grossissements t dk 
l'ordre de 0,3 aux forts ygrossissements Ceci 
n'est pas un grave inconvémient à notre avis. En effet 
les interféromètres sont surtout destinés à l'examen des 
suriaces fines et très fines. Or, les procédés mécaniques 


superfinition, rodage, et par lesquels on réalise de 


telles pièces utilisent le plus souvent les contacts sur 
une large surface entre pierres abrasives "u rodoirs 
et pièces usinées., Aussi ces pièœs sont clles à peu près 
à l'abri des défauts de grande longueur d'onde : les 
œuls qui interviennent sont les traces très étroites 


D'autre l'interféromètre €exa 


circulaire et fait 


des grains abrasifs part 


mine une surfact ressortir sur une 


surface allongés, ‘trous 


petite beaucoup de défauts non 


défauts accidentels, piqûres) qui ne seraient pas relevés 
in appareil d 
\ussi 


tres pren ha; 


par un profilographe Il constitue dom 


l'étudk 
réalisé un nouveau dispositif qui 
un appareil intéressant pour 


réglabl} 


choix pour des surfaces fines avons nous 


fabriqu 
constitué 
l'atelier 


nement en scrr 
le laboratoire et 
tact réel 


sumplifiés 


sensibilité sans con 


examinées, réglages 


cylindriques 


optique avec les surfaces 


examen de surfaces planes et 
{à suivre) MiRat 


Ingénieur F.S.0 
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RESISTANCE DES MATERIAUX 


Quelques méthodes simples de calcul 
en résistance des matériaux 


(4 suivre) ’ 


On a quelquefois tendance à considérer la résistance des matériaux comme une science uniquement déduite 
de la mécanique rationnelle, ce qui risque de la jaire prendre pour purement mathématique et de faire né- 
aliger son caractère expérimental. On attache alors une grande importance à la déduction des jormules et 
un peu de mépris aux formules empiriques. La forme mathématiquement logique des formules est pieusement conser- 
vée, avec les paramètres, comme la contrainte en kg par mm, et les constantes comme 1, €, &, etc De pareilles 
formules sont assez loin de la structur 1 plus simple 

L'expérience à prouvé, d'un autr Ôté, que pour chaque apnlication, le paramètre de la contrainte change, ce 
Lqui demande des tableaux joints aux jormul haque fois qu'on ne peut pas se contenter d'une approximation 
par trop grossière. Du fait qu'il n'est plus identique à lui-même dans tous les cas, ce paramètre perd sa signification 
physique initiale. Rien ne devrait donc plus nous retenir de simplifier les formules en visant avant tout la facilité 


d'application souvent des tableaux numériqu Les rem placcraient 
L'auteur de l'article ci-dessou W. Krieg, Ingénieur des Arts et Manujactures, dont nous avons donné à 
plusieurs reprises à nos lecteurs l'occasion d'apprécier Les me thodes et le sens pratique (\), montre dans ce qui suit 
des applications intéressantes de cett de Les résultats qu'il indique sont relatifs an calcul rapide des flèches 
f Bet au calcul de la portance d'une tôl 7 Une prochaine étude sera relative aux poutres à profil constant 
à Les nouvelles façons simplifie lé adculer ront à la portée des techniciens n'ayant qu'une formation 
; Drrathe matique rudimentaire Môme l'ingénieur plus ultivé sera heureux de les trouver quand il devra calculer 
ra ment dans le vacarme des machin qui est pire dans le jeu de la discussion 
| 


Poutres - Tôles - Plaques 


Poutres 


F CALCUL RAPIDE DES FLÈCHES 
: Un de nos correspondants 1? gra le méthode de calcul des FLECHES DES POUTRES 
ù A SECTION CONSTANTE ET YMETRIOQU'I leux axes de symétrie, REPOSANT SUR DEUX 
APPUIS SIMPLES, SUPPORTANI NI HARGE UNIFORMEMENT REPARTIE, CALCULEES 
POUR UNE CONTRAINTE DE 1! 
1» POUR UNE PFORTEE DE 1: tre, LA FLECHE EST EGALE A 104 millimètres, DI1 
VISES PAR LA HAUTEUR DI \ POUTRE EXPRIMEE EN MILLIMETRES | 
Ceci est vrai quelk re s \ cela s'entend pour un matériau ayant un module élastique 
Exemple Une ! ne barre rectangulaire 240 40, placées 


le côté 240 vertical. : « 


AN: 


Al 0434 mm 


AU CARRE DE LA 


LA FLECHI ute pales d'ailleu est PROPORTIONNELLI 


PORTE 


Exempe La poutrelle ci d h portée 8,250 mètres 


f 0,434 8,25 8,250 29,5 mm 


rs, est PROPORTIONNELLE A LA CONTRAINTE 


3 LA FLECHE. toutes choses égales d'aille 
(au lieu de 10 kg/mm? 
2/10 34,9 mm 


Exemple Contrainte 12 kg 


Mécan st XXXII ne 1 Cianvier 1949), p. 12, et n° 12 (décembre 1949) p. 386 


(1, Voir La Pratique des Industries 


à, 
106 
| 
> 
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Ces règles ne permettent pas 
cal ulée pour ur portéæ et 


faisant pas imnterverur La Charge 


4 Lorsque la poutre ne repose pe 


POUTRI 


Charge uniformément répar 


1 deux appuis simples 


un encastrement, un appui simple 


encastrement, un bout libre 


un 


deux encastrements 


trois appuis simples équidistants 


la valeur à adopter, avec la ! 


les deux appuis extrêmes 


Charge concentrés 


de calculer 


mtrainte dom 


nt 


grandeur 104 millimètres est à remplacer pa 


tre 


ésente méthot 


la chargs mais la charge avant 


es clles permettent 
d'inertx m le module 


us simples, ou lorsque la 


ne autre Voir tableau ci a 


calculer 
élastique 


charge 


pres 


été 


la 


est 


(La grandeur 
remplacer par 


le, pour la portée est, dans le cas 5 


La 


pr ‘alablk 
flèche er 


concentre 


La 


104 mm est à 


distance 


entre 


deux appuis simples, charge au 


| 


un encastrement, un appui simple 


milieu 


œ 


9 un encastrement, charge à l'extrémin 


deux encastrements, charge au mulieu 


| 


ibre| 


NOTA Certe méthode donm xactom t le 
dont elle tire so rigirn 
wrstatist 


NOTA Dans tous cas d'hv! 


d'un alignement parfa 


Ces règles présentent un unt 
conditionnée en premier heu par la 


la hauteur à donner au profil, qu 


Par exemple, s'il s'agit d'un 
puis simples, distants de 1 m, contr 
divisée par la flèche en mm. Si 


de 104 mm 


Cette valeur de 104 mm est 


résultats que Îles 


4, 5, 7. 8), la règle n'e 


ui et des encastrements 


rêt primordial dans les cas, fréquents 


lèch dmis 


lle que 


sible elles permettent dk 


sa 


profil symétrique, charge uniformément 
ainte maximum 10 kg/mm?, la hauteur du profil est égale à 104 mm 
on admet uné flèche de 1 mm, la hauteur du profil devra êtm 


indépendante 


de la forme du profil. 


formules 


st valable 


aide mémoire 


qu'à la condition 


où l'étu 


déterminer 


répartie 


de 


d'une piès 


t 


immédiatement 


reposant sur 


2 ap 


| 
= | 
| 104 
| | 
| | 
à 31,2 | 
f 
11 
| 
| f | 
À | P | 42 
| 
charge au! ve 48 | 
330 
LE 
| | . 
- 
it des points d'apo 
| 
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Ainsi, la hauteur du profil étant définie, on peut aborder le calcul classique de résistance et choisir 
le profil. Il pourra être massif, étroit, « lourd, ou ben évidé, large et léger. On sera libre de choi 
sir, tout en respectant la contrain ju'on # ra fixée par avanæ, ou 10 kg/mm* dans le cas di 
cet exemple. On sait par avance qu quel que soit le profil adopté, la flèche sera celle de 1 mm 


qu'on sest fixée 


Ces règles simples prennent de l'importan \ notre les problèmes de déformation 
prennent le pas sur ceux de r ur roprement dite ntrainte admissible) dans l:s calculs 4 
bâns de toutes les machines de fabricat Copeau el sans CoOpEaU 


Ces règles ne s'appliquent qu'à des PFROFILS possédant DEUX AXES DE SYMETRIE, l'un 
vertical, l'autre horizontal, par exemple aux profils ci-dessous 


Îles résultent { { suivantes ippliquées au cas 1 d appuis 
simples, charge uniformément Cpa 
Q 8 ivec 000 kg mm* (acier 
n / 84 
Par transformation algébriqu les deux formules, on élimine à la fois et / et on trouve tm 
on de À et de / seulement ur | Q Î[ interviennent, Avec des profils symétriques, on a 
h 2 
Elles ne s'applique pas à des } cilhs, ni à des poutres en profilés présentant des 
ajourages. Dans ces ca e méta st mieux utilise \ portance égale, les poutres sont plus 
gères, mais les flèches sont grandes 


Tôles 


PORTANCE D'UNE TOLE PLEINE, CHARGE UNIFORMÉMENT RÉPARTIE, 
REPOSANT SUR DEUX APPUIS RECTILIGNES 


E en kg mm il ‘ miruinte de 10 kg mm*, et FLECHE correspondant 


PORTAN( 


Portée 1 m 


Flèche 


Portance 


kg/m° mm 
| 


1 920 
3 420 

GNU 
10 460 
13 
| 0.7 320 | 1920 63 | 1080 11,5 
21 330 ot D 338 5,8 | 1 333 10,4 


108 : 
| 
"di 
| 
VA 
‘4 
+ 
= 
| 4 
TAB FAU 
Epais | 
œur | re ec Portances | ortanut | Flèche 
| | 

cm kg kg m* mm kg | mm | 

1 017 213 65 | | | 
4 o 66 154 
3 15 23 4 
4 2 66 TE 
5 1.17 0 
7 82 | 54, 
10,6 | 62.4 
y 135 | 70.2 
10 16,7 | 78 
, 
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poids des tôles au m° et la 


des portances en kg m° 


contrainte de 10 kg mm? 


portances rrrespondantes 


et 


st l'on désir 


tableau donc des contraintes 


réduire 


une portée de 500 mm 


pour une portée dk 


1,5 


2 mm 


3,2. soit 1 600 kg m° 


épaisseur de tôle, avec la 


épaisseur, sont proportionnelles 


et les flèches corre spondantk 


les flèches corre spondantes 


pour les épaisseurs dk 


tableau 


exemple 


pour des porters 


mm sont ceux du 


nm 
1,72 


portée de 25 


PORTANCE D’UNE TOLE PLEINE, AVEC CHARGE CONCENTRÉE AU MILIEU 
DE LA PORTÉE, RÉPARTIE SUR UNE LONGUEUR DE 1 MÊTRE 


répartie, comme l'indique 


moitié de ce qu 1] se 


la flèche est 


répartis 


mm multipliés 


à 0.8 fois la flèche 


unnormement réparti 


10 mm d'épaisseur 


miheu de la portée 


flèche 5,8 mm 
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NOTA I Les portances indiquées comprennent be surcharge. Pour 
avoir la harge admissible en kg’, faut déduire poids des 
tôles en kg m° 
NOTA II Les portances sont calculées en admettant one PR Pour des con # 
traintes de 6. 8, 12 kgmm?, etc. on aura les valeurs des SE «1 mul 
tipliant les chiffres des portances du tableau par 0,6 0,8 1,2, en à 
NOTA TI] Les flèches sont proportionnelles aux charges RS ME: les flèches 
il Èfaut admettre des charges inférieures À celles de inférieures 
à 10 kg mm* 
L Exemple Quelle est la portance d'une tôle de 8 om avec PRE si l'on admet 
une flèche de 1,5 mm 
Le tableau indique ne contrainte de 10 500 mm et une 
cpaisseur de 8 mm la portance 1416 kg m° la flèche 3 | 
Pour une flèche de 1,5 mm, la portance sera 1416 contraire 
sera 10 1,5 3.2 4,7 kg mm À 0 
NOTA IA Les portances, en kg pour une même contrainte 
sont inversement proportionnelles aux carrés des portées + LR 
à 
Cette remarque permet de déterminer les portances, pour une portés 
quelconque 
Exemple. Déterminer les portances, ct 100 mm 
+ 
: à 10 mm | 
Prenons les chiffres indiqués pour la portée 250 mm par 
La rapport des portées est 190 250 0.78 
rapport du Carrt« des portées st 0 78 0 78 0 58 
1 
Les chiffres des portances en kg mm* pour portée de 190 . Nos tableau À : portée | 1 
250 mm. divisés par 058 'soit encore multipliés par 1/0,58 D 
par 0,58 | 
Lorsque la charge est là figure, la 
? portance est seulement uniformément 
/ répartie tableau A 
\vec cette charge, indiqués 
iu tableau pour une charge 4 
‘ FE xempl tôle de de 1 m de long 
une porté de 750 mn tableau A) de 
2370 kg/mm°, soit au total 
2 370 0,750 1 78 niformément 
Cette même tôl: a une portance de 890 kg concentrée au PRE “Fa 
flèche : 5,8 0.8 4,5 mm i 
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W PORTANCE D'UNE TOLE PLEINE, AVEC CHARGE UNIFORMÉMENT RÉPARTIE 
REPOSANT SUR 3 APPUIS SIMPLES ÉQUIDISTANTS 


La portance est 4 fois celle du tableau A, en prenant 
ngueur 
nouvelle portance est la flèch 
lupliée par 0,105 
un appui intermédiaire, la 
2 appuis distants de 1 mètre 
333 kg/m°? (deux appuis: à 
a flèche passe de 10,4 mm 


PORTANCE DES TOLES PERFORÉES 
On peut, s dur qui 
La portance t celle « | ) plein le même épaisseur, multipliée par le coefficient 4 
s pleins entre les trous 
de la perforation a 
a flèche pour cette port st ntet t cel 1 tableau A multiplier celle du tableau A 
environ 


p 
En général la valeur dk varw 
a 


vec l'orientarion de Ja perforation par 


pport à laxe des appuis 


Plaques 
PORTANCE DES PLAQUES PLEINES. - CHARGES UNIFORMÉMENT RÉPARTIES 


Voir album général des Aciénes de Longwy 1926 age 408 


PLAQUE CARREI ppuis simpl parallèles 


46-1 tableau A 


150 


4,0 mm 


LOXGWY 


110 
f 
ndi 
- 
» 33 
a 1,1 mn 
| | 
| NN | 
® | { { i 
à 
\ 
| 
PLAQUE CARREI dre 
L« lonné: de onduiset à la conclu 
| | | | 
+ Flèche po portance \ égal à la fléct d 
\ pou tance À 
Même 
Portance 1524 kg flèche 14.6 mm 
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qi 


ct 


{ PLAQUE 
Plaque reposant Sur un quadrillage compost d'appus simples 
p ? 
= dont l'entraxt est à p est hté des carrées dans les 
À et B 
n considère le comportement de la plaque dans un Carr tel 
a 


PLAQUE ARREE sur supports pot wls disposés 
posa | rése | 
RE contre, entraxe €st 1 côté des cart duns les cas et B 
considère k mportement de la plaque dans un Carr 


sa 
L 
a 
1. . 


umé, 


Les 


pour B, la portance st quadru/ de celle de À pour la même flèche 
Par rapport à B, | donne € | il d 4 wwec une flèche de 60 sulement 
{ donne ! ) ivé me flèch de 10 œulement 
Cependant, ave 1 W à ippuis, à de valeur de pr la est égale à 
lie de la disposition B f he st la ! {aible entre toutes 
Par rapport à B W donm e portance de 10 avec une flèche de 10 5 ce seulement 


sSivan de trous, très espaces par ex mule des trous d 10 entrax 100, on peut dans um 

rtaine mesure, faire Ca de rtance de la même tôle suppose pleine et appliquer le « 
cient À n'a dont il a été question ci vant et qui est, dans le cas présent, 0,90 

Pour une perforation \ présenæœ de deux d'appuis simples pe rpendiculaires 

ue un rôle favorable bien moins 1m} tant que pour um tôle pleine. On peut taire le calcul comm 

il n'y avait qu ul sul système d'appuis simples parallèles, et pour celui des deux systèmes qui donne la 

leur la plus élevée de la portant la portanc réelle est supérieure à « lle que l'on trouvt par ce moyen 


re” Portance 0 84 fois celle de B 

Flèche pour cette portance 0.6 fuis celle de B pour portancs B 

Même exemple | 
flèche 8,8 mm 


disposition 


REPOSANT SUR DES APPUIS RECTILIGNES 


multipliée 


B 
portaner 


B 


{ 


+ 


tons 


{ois la flèche de B your la pot 


96 


Même exemple 


mm 


vux angles de carrés 


ï donne la plus forte portanoe 


le q 
nlus fortes Tleches remarquer vutetois 


PORTANCE DES PLAQUES PERFORÉES 


Le t pes 
a as B sous la po 
+ + + + + + 
Portar 1150 kg m flèche 4. 
D PI RONDI sur ivant le chametre qu le côte ! 
1 1 arret B M 
ortance par ivre )9 
tançct B 4 
Portance 1 370 kg/m° 1e he 13,7 
L 
# 
a 
— 
1 
| 
4 
= 
1 
| 
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ELECTRICITE ET ELECTRONIQUE 


L'électronique et les systèmes asservis 


dans l’industrie mécanique 


{suite et fin) 


iprès avoir, dans les trois premières parties de son article, étudié les principes des dispositifs d'asservis- 
tronique, puis montré à partir de là comment on peut conunander ua 


sement et leur réalisation à l'aide de l'é 
moteur électrique à courant continu, M. Naslin, Ingénieur militaire de l'Armement, donne, pour iustrer l'ex- 
posé précédent, quelques exemnles d'annlication à la machine-outil 


VIL. - COMMANDE ÉLECTRONIQUE tteint automatiquement en donnant à la tension d 
DES MOTEURS A COURANT CONTINU éférence des limiteurs une valeur égale à l'amplitudk 
PAR THYRATRONS de la tension de balayage. Si cette dernière est déphasée 


rapport à la tension du secteur, le temps d 
{suite ) 
conduction des deux redresseurs est nul pour une erreur 


point À de la figure 47:. La tension de balavag 


7.6. - Régulateurs électroniques 


supposée triangulaire, est superposée à la tension d'er 


l à deux sens de marche reur pour l'un des redressurs (courbe Lo 

€ OUT ut court Il 

2 Pour constituer une commande à deux sens de march pposé pour l'autre redresseur 

dl suffit de monter aux bornes du moteur dk redres sulte que des impulsions de commande modulées en 

Bscurÿ en opposition, en s'arrangeant pour que n d'eux Position sont appliquées à la grille du premier redres 
seur pour une tension d'erreur posith t à celle du 

ELA. scond redresseur pour une tension d'erreur négative 

: Le schéma de principe d'un tel dispositif est indiqu 

$ su à figure 47 bis, pour deux redresseurs constitués 


simplifier 


mctionne u certain signe dk erreu t iu 4 
ton : figurt La: tensio de balavag est obtenue À partir dk 
pour Île Ppose ch crreur. { resu 
la tension du secteur par quadrature et intégration. Or 


F marqt le dépl d 
La Pratique s Mé es. XX 
janvier 1960) 3, n° 2 (févr 190), p 42 et s 1m) 
p 


st réalis au: 


IX tensions 


uement par l'intégrateur. Les d 


n 
k:) sont engendrées par un amplificateur diffe 


| 112 N°4 
4 
3 
\ 
à 4 
+ 
| 4 Hedres le de vitess \ deux sens 
! l seit 
pe ton 
AAA 
v VV 
\ / 
€’ Vrét | Amphfe V tachy 
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rentiel analogue à cœlui décrit au paragraphe IV par 


comparaison d'une tension tachymétrique avec une ten 
sion de référence pouvant varier entre deux 
Lette sorution que mous 


valeurs 
extrêmes gales opposées 
avons expérimentéæ nous-Mmenkes au Laboratoire Central 
de l'Armement, a été adoptée indépendamment dans 
le ZTachytron de la Société d'Electronique et d'Automa 
tisme, Le Dunlicatron de cette même société comporte 
deux commandes de vitesse de ce typx 


VIIL - TOUR ÉLECTRONIQUE A REPRODUIRE 


Dans ce dernier paragraphe, nous nous proposons de 
montrer comment les différents principes et dispositifs 


L tudiés jusqu peuvent etre pratique pour 


consutuer un tour à reproduire 


le domain la machine-outi peut dis 


Dans 
tinguer deux sortes d'applications des systèmes asservis 
La première concerne la commande des broches d'en 
traînement de la pièce (tour: ou de l'outil :fraiseus 
Par exemple dans le cas du tour on Peut proposel 
de faire en sorte que la vitesse de coupe demeure « 
tante quel que soit le diamètre de la partie usinée dk 


la pièce. Le dispositif d'asservissement de vitesse à 


ons 


thyratrons décrit au paragraphe précédent convient admi 
rablement bien a ct genre d'application La vitesse nn 
la broche doit varier en raison inverse du diamètre 
sous la forme d'une 


usiné. On mettra cette quantité 
tension électrique, par exemple au moyen d'un poten 
tiomètre dont le curseur est solidaire de la vis du 


mouvement transversal. par l'intermédiaire d'une came 


hyperbolique et d'un réducteur convenable, La tension 
électrique ainsi engendrée, proportionnelle à l'invers 


du diamètre usiné, constituera la tension d'entrée d'un 


servomécanisme de vitesæ dont le servo moteur sera 
le moteur d'entraînement de la broche 
On peut également demander à un système asservi 


de l'outil de 


de contrôler à chaque instant la position 


manière que la pièce  usimm ait une form fixée à 
l'avance sous la forme d'un modèle. Ce modèle pourra 
par exemple, être constitué par une tôle découpée à 

profil désiré ou par une pièce prototype explorée par 
un palpeur mécaniqu encore par un dessin explore 


par un dispositif photo-électriqur dermer svstèm 


1 été en particulier utilisé dans un équipement dk 
découpage au chalumea Le problème de l'asservis 
ment de vutil a déjà reçu n certain nombre 
solutions industrielles fort heureuses Citons en parti 
culier les tours GI Frnault-Batignolles, Monarch 


et Merbert et les fraiseuses Cincinnati et La Rigid 


Malgré leur grande diversité technique, la plupart d 


cœs réalisations présentent cependant comme caractéris 
tique commune de ne faire porter l'asservissement qu 
sur l'un des mouvements d'avance. Par exempi lans 
le cas du tour à reproduire, le mouvement d'avance 


longitudinale s'effectue À vitesse constante, et c'est Île 
mouvement d'avance transversale qui, convenablement 


assrvi, contrôle le déplacement de l'outil (! 


La figure 48 représente très schématiquement l'orga 


nisation d'un tel asservissement, dans le cas d'urm 


Pr 


Schéma de prinrigs 
d'un reproducteur électriqu 


commande électrique. Le modèle est exploré par un 
palpeur semblable à l'outil. Ce palpeur est porté par 
un levier Z dont l'axe de rotation © est solidain 
du chariot transversal. Il est appliqué contre le modèle 
par le ressort À. Le levier L entraîne le curseur du 
potentiomètre P, dont le point milieu est à la masse, 
La tension d'erreur est prélevé entre le curseur et 
la masse Après amplification, elle est appliquée au 
dispositif de commande du moteur d'avance transversal 
On voit que, si les connexions sont faites dans le 
sens convenable, le système évoluera de manière à 
annuler à chaque instant l'erreur « et le bec M de l'outil 
usinera un profil superposable au modèle, Remarquons 
qu'il est possible de modifier la profondeur de passe 
sans déplacer le modèle, simplement en décalant le 
point milieu du potentiomètre P, Cette circonstanœæ 
permet, en particulier, de passer d'une passe de dégros 
sissage À une passe de finition, sans modifier la position 


des parties mécaniques du système 


En pratique le potentiometre F æra remplac € par 
un dispositif plus sensible, tel que celui du palpeur 
électromagnéuque Silverstat utilisé par Westinghouse 
pour l'usinage des pales d'hélice, On pourra aussi am 
déplacement du palpeur et 


plifier mécaniquement 
utiliser le mouvement amplifié pour fermer les con 
acts d'une commande par tout ou rien, comme c'est 
le cas dans les tours à reproduire Æ#erbert, Enfin 


1 convient toutefois de signaler que les fruiseuses 
Rigide, type S2 et Cincinnati Hydro-Tel comportent l'asservis 


sement hydraulique de deux mouvements d'avance rectenguiair:s 


| 
Outil 
\ 
\ mo 
| 
-V, R 
| 
| 
| 4 
: 
| 
$ 
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on également utiliser le mouverment d iipeur 
vour commander une valve hydraulique où pneumatiqu 
Ainsi. la figure 49 représente schématiquemet dis 
positif reproducteur du tour hydraulique Of Lors 
que l'outil n'est pas en contact ave la pièce fi 
est largement ouvert et la pression dans nl 
Pièce 
1 LA 
C est pratiquement nulle. Læ chariot porte out var 
donc sous l'effet de la pression qui TEgIn ans la 
chambre ( Ce mouvement d'avance provoqu \ fer 
meture progressive de l'oritu O et croissement 
progressif de la pression dans la hambre ( | ir 
lorsque les pressions dans Les hambres 
| sont égales. Si l'outil dépasse cette } »siti orifice s 
encore davantage et la pressior da cham 
C devient supérieure à la press da à cham 
Ebr entraînant ainsi un mouvement de eccul d 
l'outil jusqu'à ce que deux pressions devienne 
\ nouveau égales, Nous voyons den | position 
insversale dk l'outil St règ ment dk 
que les pressions dans les deux cham 
Bent constamment égales est à dire q fi 
conserve ine ouverture Constant | t 
profil identiqux «a cle 
KRemarquons que l'ensemble dk | ha! ( 
jour la fois les rôles d dis 
fivateur hvdrauhique et d ira 
On remarque que le porte outil d 
ur l'axe di tour disp 


pret d 


ch La 
tra sversale sent ! 
les épaulements à 
oppose AU 
droite sur la ty 
l'autre sens sont us 
d'usinage, après 


sition des : 
vrmale à 
ingle droit 
d'avancer 
Les 
és au cours 


Malgré les immenses possibilités des dispositifs évo 
| dessus. il semble que des avantages substanti ls 
doivent résulter de l'asservissement des deux mour 
ments d'avance Une telle solution, associé à l'as 
ervissement du mouvement de la broche, permet en 
effet de faire travailler l'outil à chaque instant dans 
les nditions optima de coupe et de réaliser ainsi 
1 la tons réducti de la durée de l'opération 
d'usinage et un accroissement de la vie de l'outil 
EI déjà donné lieu à quelques réalisations indus 

ielles, parmi lesquelles convient de citer en parti 
ulier le dispositif reproducteur de la Général Electri 
( lécrit pat Morgar et le Dunlicatron de la 
Société d'Flectronique et d'Automatism Nous nous 
sroposons d'exposer maintenant Îles prmcipes de réali 
tion d'un tel asservissement bidimensiont 

N supposerons Jours le pi fil désiré est 
matérialisé par un modèle, soit sous la form d'une tôle 

ée soit sous la forme d'une pièce prototype, et qu 

e modèle est exploré par un palpeur de profil identique 
à ce de l'outil. Un tel palpeur présente l'avantag dk 
décele impossibilité pou l'outil d'usiner certaines 127 
mé par suite de ses caractéristiques géométriques 
L'arête de coupe est normale à l'ax 1 tour 
ïi permet l'usinage d'épaulements à ingle droit 
faisant face À la direction opposée à cœælle de l'avance 
le dinale. La commande sera organisés de tell 
tu ue la vitesse tangentielle V du be de l'outil 
demeure constante quelle qu soit la pente de la 
ente au profil Nous désignerons pat XX' l'ax 
idinal et par YY' J'ax transversal du tout n 


supposant les deux mouvements d'avance perpendicu 
ure Nous désignerons de plus par 6 l'angle de la 
gente À rofil avec la direction XX" et par = l'angle 

d écteur vitessæ du bec de l'outil ave la même 

direct voir la figure 51 

| ‘ nnement du dis] »sitit serait partait si les 
d ingh ° étaient rigoureusement égaux à 
e instant. etle ondition serait réalisée exactement 
deux vécanismes d'avarn étaient constitucs par 

le ecrvomi mes de vitess idéaux analogues à 
| figure 21 : dont les tensions d'entrés 
espectivement proportionnelles à V .cos 9 et à 

\ b d tensions étant élaborées pat le 
No s déjà eu ccasion de dire qu'un 

COLE L praticable par suite des défauts 

es dk nes qui le constituent et qu'il conve 
il à terme vitesse un terme dk positi mn 


lées CGénér l'introduction de 

| { much 
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proportionnel à l'erreur 


finalement le système de 


Ze 


— 


£ es 


Polpeurs 
et ponts 


en mesure 


Schéma fon 


de 


position 


figure 


hg 


mesu 


Pr'OTTTLA 


verrons dans un instant que le paipeut 
de position « du bec de l'outil selon La 
Les deux termes de position 2, 
servomécanismes d'avance sont don 
portionnels à sin 4 et à 


latits 
especti 


Nous 


rx 


ons 


ous 

rreur 
au profil 
deux 
pr 


btenons 


par 


| 
L A7 
Th | 


vitesse 


Les deux angles + et 9 ecprésentent 
les directions mstantané de | 
bec de l'outil sont hés par les deux relat 

qui sont équivalentes à la relatior ectonellk 
> > 
V, V. k 
Le patpeur doit donc êtr ganise se 
part la direction 6 de la tangs 1è le 
part l'écart de positior malem 
palpeur proprement dit est porté pa 14 
élastique montée à la base d'u tue 
chariot transversal nr figure 
pour qu'en fonctionnement yrmal il ne perd 
contact avec le modele Soit y son point 


ivec le modèle (fig 51) et La position Lmute dk 
ce point lorsque l'on écarte lentement le modèle. La 
point Æf' est invariablement lié au bec de l'ouul et 
tout se passe comme si le point M était rappelé vers 
le pont W' sous l'action d'un ressort À. Nous suppo 
serons pour simplifier que l'angle de frottement du 
palpeur sur le modèle est nul, c'est à-dire qu k 
segment MM! est normal au profil, Afin que le pal 
eur reste constamment en contact avec le modèle 
la position assignée du point W' n'est pas en M, mais 
en M,, tel que le segment MM, ait une longueur cons 


v 


51 Dia 
rame vectoriel du x 
mouvement de l'ou —— 


deux servomécanismes de position vec chaîne tachy 
métrique et chaîne d'anticipation, analogues à celui d 
la figure 30 et sont Îles vordonnées assignérs 
du bec de l'outil, données par le modèle, x, et y, ses 
coordonnées actuelles. Dans chacun de cs deux serva 
mécanismes, le terme de vitesse et le terme de posi 
tion s'ajoutent pour donner les signaux V .cos =: et 
V sin = appliqués aux deux servomécanismes de vi 
tesse constitués pal les deux moteurs d'avance t leurs 
dispositifs de commande. Les éléments entourés d'u 
trait interrompu sont contenus à l'intérieur du palpeut 
et des ponts de mesure qui lui soi issociés 


n somm 
du 


jamais k 


contact 


de la 


tante À. L'erreur instantané de position est donnée par 

le vecteur 

de longueur 

3 è 

la longueur instantanée du segment MM 
De plus, si l'on connaît l'angle « de MM" avec la 
direction XX' de l'axe du tour, on peut en déduire 
l'angle 4 de la tangente au profil par une rotation 
de 90° 


l'équation vectorielle [2] exprime que le vecteur 
instantanée V, se déduit du vecteur vit 
V, ] additi d un vecteur propr yrtionnel A 
de position 51 Ce dermer étant 
petit vecteurs vitesses, il revient 
de dire léduit de V, rota 
A l'erreur 


Enfin 
vitesse 


par 
hg vecteur 
les 


V, s 


proportionnel 


L'erreur 
toujours devant 


par une 


de 


au même qu 
üon d'un anghk pPositron 


Voyons maintenant comment le palpeur élabore les 


lastique porte quatre 


quantités et Son diaphragme 
directions 
quatre armatures fomt fact 
\ quatre noyaux portant quatre bobines Z,, B,. B, et B, 
En de de lu palpeur /MM' 0 


noyaux sont réglés de | 


irmatures à angle droit orientées suivant Îles 
XX” et YY hg. 52 Ces 


les 


l'absence latiot 


manière s auto-inductances 


que 
gales. Si 


XX" (a 0 


des bobines soient « palpeur subit 


une 


quatre 


déviation parallèlement à les slfs 
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de 
et 


ten 


une 


De 
en 


a 


rs 


dans 


de sens contraires Si ces deux bobines 


ilternative 


pha st 


un pont de mesure alimenté par 


Boitier 
L 
: 


sont 


bobines et subissent des variations 


m 


pont de mesure identique au précédent, Finalement 


les deux ponts de mesure élaborent les composantes 


5 & et sin d'une déviation « d'orientation quel 


QELF EU De plus ces deux ponts de mesure sont ali 


nentés par deux tensions en quadrature appelées ten 


sion de référence V,4 et tension en quadrature Vquad. 


Représentons les tensions électriques dans un plan de 


Fresnel homothétique du plan géométrique XX'YY', de 


telle manière que la tension de référencæ soit repré 


scntée par un vecteur parallèle à XX" et La rension en 


quadrature par un vecteur parallèle à YY'. Dans ces 


diions, les tensions de sortie des deux ponts d 


mesure sont représentées par le composantes du ver 


suivant XX’ et respectivement 


deux tensions sont additionnées dans un circuit 


ippelc mélangeur (fig. 54, de manière à engendrer um 


tensto ilternative de tréquence 2 000 Hz représenter 


de 2000 Hz par exemple :f 


de sortie de ce pont présente um 


proportionnelle à la valeur absolue de la 


Caractéristique du sign ce 


m 
À 
Las! 


de 


même, les selfs des bobines # 


sens 


90° 


contraire pour une déviation paralli 


Elles constituent deux branches : 


unmplitud 


Viation 


léviatior 


nd 


Schéma de principe du reproducteur électronique 
la S E A 


e vecteur MM". D'une part, cette tension est re 


dressée et son amplitude est comparée à la valeur de 
ence % fin d'élaborer l'amplitude : de l'erreur 
ch positior D'autre part elle est déphasé d 90 


circuit déphaseur, afin d'engendrer une ten 


ilternatuve d'amplitude unité et de phase égale à 


ing le de la tangente au profil Les composantes 
et sin 6 de cxe nouvelle tension sont éla 

es dans un démodulateur de phasz double constuitu 

ar issociation de deux démodulateurs de phase ana 
gues à cel de la figure 19 et alimentés respective 
ment par la tension de référence et la tension en 


juadrature. Les trois tensions continues cos 6, sin #het 
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£ sont alors appliquées à un calculateur qu eftectuw plus, la réaction du profane devant un schéma inex 
les opérations représentées par les deux équations !1 tricable est logiquement une réaction de méfiance, fondée 


Les deux tensions de sortie de ce calculateur, cos + et 
sin +, après avoir été multipliées par le module V de 
la vitesse tangentiellke du bes dk vutil, sont appli 
quées aux deux servomécanismes dk itess lont 
les servo-moteurs commandent respectivement les mou 
vements d'avance longitudinal et transversal. Ici en 
core il suffit de modifier la référence à pour 
passer d'une passe de dégrossissage à une pass 
de finiuon 

Une variante du montage décrit ci-dessus consiste 
à déphaser la tension de phase 6 d'un angle propor 
tionnel à l'erreur de position, de mamièr \ élaborer 
une tension de phase - qui sera ensuite appliquée à 
un double démodulateur de phase fournissant les ten 
sions cos = et sin =. Le second déphaseur est simple 


l'une d 


dont 


saturation 


ment constitué par un pont déphaseur 


branches est constituée par une self à dont 


(8+kE-T 


Déphaseur à auto-inductance saturabl 


l'enroulement à courant continu est parcouru pat 


un courant l'erreur de positiot hg 
55 C'est 


Morgan 


proportionnel à 


cette solution qui | ete adopt par 


Bien que les résultats expérimentaux disponibles à 


l'heure actuelle soient peu nombreux, il semble qu'un 


reproduire soit susceptible d'une 


1 100 de 


tel tour à précision 


de l'ordre de millimètre 


IX. - CONCLUSION 


Les quelques exemples choisis pour illustrer le pré 


sent article ne constituent pas le but de notre expos 


mais, comme le lecteur n'aura pas manqué de le remar 
quer, le moyen de mettre en lumière les principes 
d'application des 


dans l'industrie mécanique 


asservissements et de l'électronique 


Ces exemples sont simples 


sur la les risques de mauvais fom 


uonnement 


Juste remarque qu 


d'un mécanisme sont d'autant plus nom 


breux qu'il comporte davantage d'organes. La tendance 


de certains auteurs À exhiber de prime abord des 


schémas complets est d'ailleurs contraire aux recom 


mandations de notre grand Descartes, qui nous conseille 
d'aller toujours du plus simple au plus complexe. C'est 
du reste ainsi que procède l'esprit créateur de l'ingémeur 
\près avoir décidé d'un peut nombre de principes de 
fonctionnement, il établit un schéma fonctionnel qui cons 
uitue en quelque sorte le plan de l'appareil projeté, Comme 


son nom l'indique, ce schéma est l'assem 
des 


chacun 


constitué par 


blage logique tléments fonctionnels constituant Île 


système compile: d'eux étant caractérisé par la 


fonction qu'il remplit : modulateur, détecteur, déphaseur 


différentiateur, intégrateur, amplificateur, discriminateur 
qu'il 


casiers 


comenu exact 
modk de 
Au fur et à mesure qu'il descend davantage 


dans le détail, l'ingénieur d'études doit choisir entre un 


etc, Ce n'est qu'ensuite définit Île 


de chacun de ces ainsi que leur 


ouplage 


nombre de plus en plus grand de solutions possibles, par 
fois également bonnes. C'est en ce choix que réside l'art 
de l'ingénieur, et non dans le calcul plus ou moins >riginal 
d'un organe particulier. Ce choix est guidé par de mul 
tiples facteurs, techniques et psychologiques, conscients 
tournure 


disponible, brevets anté 


et inconscients : expériencæ passée d'esprit 


servitudes d'emploi, 
reurs, eic 


matériel 


De nombreux problèmes peuvent être résolus soit par 


l'emploi d'un système à chaîne ouverte, soit au moyen 


dernière solution est géné 


point de 


d'un système asservi. Cetre 


ralement préférable, tant du vue économique 


que du point de vue des performances, lorsqu'il s'agit 


de transmettre une certaine puissance pour effectuer 


plus diverses 
des 


pneumatique 


un travail précis. Les techniques Îles 


peuvent être utilisées pour la réalisation éléments 


d'un système asservi : hydraulique élec 


trique, électronique. Il semble cependant que l'emploi 


des techniques électroniques soit particulièrement avan 


tageux, au moins dans les étages de faible puissance 
Les grandeurs électriques sont en effet  particulié 
rement faciles à manipuler au moyen d'éléments 
tels que tubes électroniques, résistances, condensa 
teurs, peu encombrants, peu coûteux et de fabrication 


courante 


P. NaASLIN, 


Ingénieur militaire de l'Armement. 
car la valeur pédagogique d'un exemple ne se mesure 
pas à la complexité des schémas qui l'illustrent. Bien 
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ELEMENTS DE MACHINES 


Possibilités d'application des roulements à billes miniatures 


Les roulements miniatures existent actuellement à Le graissage Se fait à l'aide d'huiles 
partir d'un diamètre extérieur de 1,1 mm et pour des  ploi de la graisse est à déconseiller, à 


arbres à partir de 0,3 mm de diamètre fisance des forces d'entrainement 
Ces roulements sont fabriqués À partir des bandes 
e Le roulement de la figure 2, du ty 
d'acier de qualité spéciale. Comme les parois des bagues AT 
est pl À! de peuts mot 

sont assez minces, il est possible d'employer des billes st employé dans dis _ 
de dimensions relativement importantes, ce qui diminue 

ment le plus silencieux possible 
leur vitesse de rotation et par conséquent le bruit 
Les roulements sont montés dans 
L'élasticité des bagues facilite le montage et les 


tolérances peuvent être élargies. La forme sphérique des 


spes iales L em 
cause de l'insuf 


pe estampe série 
eurs, notamment 


dans les phonographes où l'on recherche le fonctionne 


des douilles en 


bagues extérieures solutionne d'une façon simple l'ali 2 3 
unement de l'arbre 6 - 
Les roulements accusant le couple de frottement mi Ed sis æ 
nimum contiennent trois lulles. Les roulements plus lens pour mo 
grands comportent quatre billes et davantags l'outes leur phono 
les cages sont monoblocs, légères et résistantes 
lous les roulements à l'exception des dimensims 
1 mm et 1,5 mm sont munis de cages : 
Les couvercles des roulements sont montés à la 
presse. Les trous de ces couvercles ont les dimensions laiton 5 supportées par des amortisseurs de bruit 4 
juste suffisantes pour permettre la nmnse « place des en caoutchouc synthétique. 7 et 2 sont les flasques 
vrbres dans la position voulu du moteur j est une douille en laiton ou en un autre 
Les cônes de 60° au contact des billes sont en acier métal montée dans le flasque 2 à la presse. La vis 6 
u chrome très dur, trempé et revenu à 120°( igit sur le disque 7 et permet le réglage du jeu axial 
Le montage d'arbres de moteurs électriques est exa Comme graissage, on emploie la graisse de roulement 
miné ci-dessous à titre d'exemple Les tourillons des arbres doivent être en acier au 
chrome trempé, revenu à 100 140 C, et poli avec soin 
MONTAGE DES ARBRES DES MOTEURS ÉLIECTIRIQUES 
La figure 3 représente le roulement supérieur dk 
La figure 1 représente un roulement muniature spécial la série O D, permettant un démontage facile de l'axe 


du type estampé monté dans les flasques 7 et 2 La 


2, 


Rou!'ement 
permettant ua 
démontage fu 
de 


cite l'axe 


{A 


droit: 


Roulement 
bague intérieure 7 est montée coulissante s irbre 9 monté sur un 
imortisseur de 


tandis que la bague intérieure 5 est montés à press chox 


Le ressort 8 compense les erreurs d'écartement des 7 L : 

flasques et l'effet de dilatanon 
La pression du ressort doit être 2,5 fois supérieure 

au poids du rotor ou davantage. Le roulement côt j - 


collecteur doit être protégé par un disque 


Osterreichischer Moschinenmarkt, février 


En bas, le cône 7 est fixe dans le roulement quoique 
on puisse employer également un côn 


démontable 
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de démonter la Larniture pour changer le 


La figure 4 montre l'exemple d'un roulem 
sur un amortisseur de choc en caoutchouc s 
ou en matière Isolante Les disques 9 sont un 


tion roulement contre des 1 


supplémentaire du 


dans des moteurs 


D'après la figure 5 
d'entraînement un 


forces des roulements 


l'autre est monté dans une vis régle 


dont 


tandis qu 


la profondeur être choisie dk 


rotor e tourillon ne piusst 


montage du 


Il est recommandé de protéger les roulements contre 

des impuretés à l'aide de garnitures 7 en fin 
exempte de poussières, ou el t essort permet 


npuretés 


dont 
rs du 


détoncet 


La longueur À doit être égale à 0.8 du diamètre de 


roulement 
sont roulements 


graissés 


Les vis le plus souvent livrées avex 


montés et par le fabricant 


d'employer 
montées 


Dans le cas des chocs, il est recommandé 


le montage de la figure 6 roulements sont 


Montage à 
su y à des 


emplover ? 


chocs 


dans la douille 4 à coulissement et celle-ci est appliqués 
contre le fond de la vis par le ressort 3. A l'aide de la 
vis 2 on peut régler la tension du ressort de façon qu 


le perds de la pièce par le roulement n'arrive 


douille 4 


supportés 
us décoller la 


R 


pouvant être facilement remplacées. De plus, « 


vent être constituées de matières se comportant 


Îles 


bien au 


peu 


e couvercle de roulement 
Joints sur faces perpendiculaires à l’axe des arbres (!) 

\vec les matériaux dont dispose à présent Îles fronement et les joints sur faces sont reconnus comm 
joints sur arbres sont relanvement faciles à réaliser pouvant s'accomoder d'une certaine excentricité de l'ar 
pour des vitesses relativement faibles, mêrm c d bre. Enfin, ils peuvent être conçus de telle façon que 
fortes pressions. [1 n'en est pas de même aux grand les particules abrasives contenues dans les liquides n'at 
vitesses où l'usure et l'échauffement sont à rendr taquent pas les parties frottantes, (Ces joints peuvent 
en considération maintenir des pressions de l'ordre de 20 kg’em 

Les presses garrmiures habituels peuvent être Justes l'existe une très grande variété de ce genre de joints 
en poussant des nagues unit | is dont la figure 1 montre les types principaux 
tique la difficulté est de déterminer u ne ement, une face frottante est formée de carbone, l'autr: 
la fuite à admettre 11 age. LA ns Men veut être d'acier trempé, meéchanite, fonte ou bronx 
à ajustement automatique, mai scmDi mt Le carbone est indiqué particulièrement pour les li 
sur faces offrent une soluti plus rationnelle du pr quides de faible valeur lubrifiante, tels qu cau 
blème pour des arbres tournant à grande Itess essence, pétrole et huiles légères. Pour les huiles lourdes 

lis ont déjà fait leurs preuves en permettant d mn peut employer du bror mais beaucoup de variétés 
résoudre des problèmes déhcats tels que l'arr le pa de carbone et de muxtures bronze carbone conviennent 
malodorants sous pressio 1 sortie dk rad également pour les Joints de retenue de cs huiles 
du compresseur des appareils dk éInigéra L'avantage du carbone est d'acquérir au frottement ur 
retenue de liquides très fluides dans les accouplement surface dure et polie, très résistante à l'usure 
hydrauliques. Dans les deux is, d'ai “il Une des faces du joint doit naturellement être à 
liquides sont en quantités mitee es pere MA 1 méme de se mouvoir axialement pour assurer la porté: 
fuites doivent être réduites au strk A mx La figure 14 illustre un modèle simple dans lequel 

Evidemment, la vitesse à la partie frottante est plus une bague de bronse À est attachée au bâti, La parti 
grande dans les joints sur faces qu dans ceux sur {rottante correspondante est une ba ge B en acier trempé 
arbres, mais les parties frottantes sont indépendantes 

poussée par un ressort C, Enfin, un joint de caout 
de l'arbre et font partie de pièces peu importantes pouce D empêche les fuites le long de l'arbre, L'in 


convément de ce genre de joint est que la résis 
tance au glissement sur l'arbre de la bague en caowr 


chouc D réduit l’action du ressort et, par suite, l'étan 


nt monté 
thétiqu 
protec 
à faibles ‘ 
es 
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chéité du joint plat. Dans le joint pour pompe d'avi m 
1h le Joint de caoutchouc est 


culaire et offre, de ce fait, moins de résistanm 


coulissement, De plus, l'élément rotatif Æ « ntrain 
positivement par l'arbre et la rondelle fis il 
pas fixée au bâti, mais appuyée sur um mdelle 


caoutchouc de section circulaire formant } 


1 Différents tvpes «dl int 


a  nvec joint caoutchouc sur larbr: 

b uvec joint à section cireulaire sur 
avec entrainement par joint de Oldham 

d modéle à soufflet métallique 

e soufflet métallique avec rondelk 
modèle à soufflet de caontehou 

soufflet cnoutehouc à pression résullu 


h modèle à diaphragme caoutchon 


York Halanseal à divphragme métal et pressi résultante 
modèle à dhaphragmn métal pour arcouplement bhvdrautiqu 
Un autre type, qui a été également très uulisé dans 


l'aviation, est montré par la figure 1, La rotation 
entre les deux arbres est assurés par un Joint dk 
Oldham dont deux des embases, en acier nitruré, tor 
ment les faces tournantes, écartées par le ressort ( 

Les rondelles fixes À, 4 sont faites d'une muxtur 
carbone-métal. Ce dispositif format le double junt 
d'un groupe moteur-pompe À essence et sest révél 

sous cœæ liquide très fluide, étanche sous une pression 


de 1,5 kg/cm° 


Dans beaucoup d'applications, la rondelle coulissante 
du Joint est solidaire d'un soufflet de métal! Ce soufflet, 
attaché d'autre part à une partie fixe de la boîte à 


tt 
garniture, forme joint étanche autour de l'arbre et 
pose au couple de frottement de deux bagues. La 
figure 14 montre un montage de ce genr mplove 
beaucoup de compresseurs pour réfrigérants. Les 
es de frottement les meilleures sont, avec un grais 
ge abondant, acier de nitruration-bronze. La figure 1: 
n C variante de ce genre de joint dans laque fl 
né mdelle d carbure est monts flottant enire 
surfaces opposées. (€ dispositit est empl pour 
des sccouplements hydrauliques et présente l'avantage dk 
EL comporter de caout h ce qui rend 
aux hautes températures 
Le caoutchouc synthétique est, aussi, souvent utilisé 
\ contruction des soufflets. Son emploi obvi 
ix ditficultés causées par la cristallisation du métal sous 
etfe des ibrations Le soufflet en caoutchouc n 
pr iturellement servir à la retenue ou l'entraînement 
les igues-Joints dans l'exc mple de la figure « 


nt les doigts $ qui jouent cœ rôle 

Les figures 1/4 €et 1j montrent les bagues coulis 
santes montées sur diaphragmes, en caoutchouc en 
h vu en métal en 1j. Ces dispositions sont beaucoup 
moins encombrantes en longueur que les précédentes 
ce qui est un avantage appréciable dans bien des cas 
La tigure 14 montre un montage encore plus compact 
dans lequel une des parties frottantes fait partie du 
diaphragme. Ce joint est utilisé dans des accouplements 
hydrauliques de traction, dans lesquels la rotation rela 
tive est due seulement au glissement de l'accouplement 
Dans ces sortes de joints, il faut veiller à ce que la 
résultante longitudinale résultant de l'action du liquide 
sur le soufflet soit égale ou supérieure à celle résultant 
du liquide qui tend à s'échapper entre les bagues 
\vec les soufflets métalliques on peut réaliser cette con 
dition en jouant sur les diamètres et les raccordements 
La figure 1 g montre comment cette condition peut être 
réalisée avec un soufflet en caoutchouc, du fait que le 
diamètre Z d'attache du soufflet est plus grand que 
le diamètre intérieur M de la face frottant 

Quand on utilise un diaphragme, la surface sur 
aquelle la pression du liquide s'exerce est beaucoup 
plus grande que dans les cas d'utilisation des soufflets 
La figure 17 montre comment une résultante positive 
peut être obtenue dans ce cas. Le joint représenté est 
utilisé sur des compresseurs de réfrigérateurs où la 
pression dans le carter de manivelle peut varier d'une 
valeur négative à plus de 7 kg/em*. Sous vide, le 
diaphragme est attiré vers l'intérieur et applique les 
bagues l'une sur l'autre. Sous une pression intérieure, 
il est poussé vers l'extérieur jusqu'à ce qu'il rencontre 
la portée circulaire F. Le diamètre de celle-ci est dé 
terminé de telle sorte que la déformation se traduise 
cgalement par une application des bagues l'une sur 
l'autre 


: 
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MATIÈRE PLASTIQUE POUR ENGRENAGES 


Il y a seulement vingt ans on ne connaissait que 


l'acier pour fabriquer les engrenages. Puis. et we de 


réaliser des transmissions silencieuses, on vit apparaîtr 
es engrenages en cuir. Dès l'apparition des résines 


ser des ngrenages dans 


phényliques, on essaya de réalise: 
ce matériau aggloméré avec du papier mais la résis 
tance au choc des dents de ces pignons était imsuffi 
sante, De nos jours les résines phénvylique stratifiées à 


base dk textile se sont révélées un matér xcællent 


et on exécute couramment dans cette matière des roues 


dentées jusqu'à 1,50 m de diamètre et 25 cm de largeur 


La plupart des « ngrenages sont estampes es dents 


être exécutées par mortaisag rabotage ou 


peuvent 
fraisage sur les mêmes machines qu 
Pour exécuter le taillage, il faut comprime: 


pour les pignons 
en acter 
le corps en matière plastique 
Carton ou en bois dur, ceci afin d'éviter un arrachement 
d'obtenir des 


entre deux disques er 


des couches de la matière première et 
angles nets. Sur les machines à mortaiser genre Fellows 
peut utiliser les couteaux ordinaires à 
iffûtés, car cette 
très rapidement les angles de l'outil 
bons 


également de 


ou Maag on 
condition qu'ils soient fréquemment 1 
matière emouss 
Les machines à 
la vitesse de coupe maximum est de 100 m/mm 


raboter donnent 


résultats 
Sur des fraiseuses ordinaires on prend 100 à 120 m/mn 
En général, on exécute les dents en une seule pass 
Four un module plus grand que 10 ou pour obtenir une 
2 passes 


grande précision on doit faire le travail en 


Un autre procédé de fabrication consiste à comprimer 


à la résines phényliques mélangées à d 


la cellulose 


presse les 


Le renforcement de l'extrémité des dents par un 


rondelle métallique augmente la capacité de transmis 
sion des pignons d'environ 5 Un tel pignon peut 
transmettre la même charge qu'un engrenage en font 
de mêmes dimensions. Pour k ns de pompes à 


recommandé dk raitement 


huile il est 


stabilisant en trempant les pièces ébauchées durant 
100 heures dans de l'huile à 100° C avant le taillag 
AVANTAGES FT PROPRIÉTÉS DES MATIFRES PLASTI 

Le principal avantage est constitué par la réduction du 
brut durant le travail. La matière plastique est et 
viron 40 fois plus élastique que l'acier, qui permet 
au pignon d'encaisser les variations de la charge qui 


lui est appliquée et de produire un travai gulier. } 


| Un 


général on act ple 1 eT matiere 
avec un pignon en acier, car le coefficient de frottement 
est moindre que dans ! cas de 2 mignons n 
plastique. Pourtant, cette utilisée 
l'on ne peut employer de métaux par exemple pour les 


ma tié re 


solution est lorsque 


MATIÈRES PLASTIQUES 


pompes à acides. Des essais ont démontré que les engre 
nages exécutés en matière plastique à textile fin ont 
une résistance double de celle des engrenages exécutés 
avec du textile grossier 

La capacité de résistance à la corrosion est tout à fait 
remarquable et fait utiliser ces engrenages dans Îles 
pompes à huile et dans l'industrie chimique ; les ma 
tières plastiques à base d'amiante donnent des pignons 
qui peuvent travailler dans la vapeur à 200 C sans 
être endommagés 


Les engrenages rentrant dans les machines doivent 
être conçus en tenant compte des propriétés parti 
culières des matières plastiques 

1° Coeflicient de sécurité : Lorsque l'on peut avoir des 
surcharges, on doit prendre un coefficient de sécurit: 
de 150 À 200 %v : dans des conditions de travail nor 
males 25 %o suffisent 

2 Nombre de dents : Le nombre de dents ne doit 
inférieur à 18, en particulier quand la vitesse 


dépasse 200 m/mn 


pas être 
circonférentiellk 

je Vitesse circonférentielle : Etant donnée la faibl 
densité du matériau, de grandes vitesses sont possibles 
en général on ne doit pas dépasser 900 m/mn. Lorsque 
l'effort À transmettre est faible et le pignon bien sup 
porté par ses paliers on peut monter à 1 500 m/mm sans 
danger 

4 Choix de la denture : W\ faut choisir la plus petite 
denture compatible avec l'effort à transmettre 
5 Dimensions du pignon : L'épaisseur entre le fond 
de dents et l'axe doit être au moins égale au diamètre 
de l'arbre (fig. 1 


2 M doit être au 
moins égal à 135 7 


Si la rainure de clavette doit ctre taillée directement 
dans la matière plastique, les dimensions doivent êtr 
prises suivant la figure 2 
la denture : Elle me doit en aucun 
l'engrenage accouplé 


6. Largeur de 
as être supérieure à celle de 

7° Forme des dents : En règle générale il faut utiliser 
un profil en développante avec angle de pression de 20° 
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MÉTHODES POUR TOURNER SPHÉRIQUE 


Nous répondons à la questim Suivante d'un de nos 
lecteurs (1 

Pourraiton nous fournir une documentation sur Les 
méthodes pour tourner sphérique ? 

Nous avons à tourner des pièces en acier de cémen- 


tation, par séries de 20 à 50 
Nous disposons, pour exécuter ce travail, des machines 


suivantes 

un tour revolver Magdebourg dernier modèk 
vassant 105 dans la broche 

quelques tours parallèles V.D.F. de puissances 


diverses. 


Les informations données sont incomplètes, car elles 

n'indiquent pas les tolérances et il y a dk mbreux 

genres d'acier de cémentation qui s'usinent différemment 


Nous admettrons dom que ces sphères doivent êtr 
cémentées, trempées et que trou serai 
nous admettrons encore que 
wier doux de cémentation à 2 de nicke 

les sphères doivent etre comentecs 
les déformations seront telles qu'il est tout à fa nutile 
de les usiner avec grande précision, Elk t 02 
mm ch urépaisseur à enlever à 


les obtiendra facilement à l'outil de form 


2e ou 25 
u2 
(9) 
2) 
(2) 


Supposons maintenant que les sphères doi 
usinees ivet précision Il faudra i Char te la 
Question n° 7069 parue sous la briqu \os és 
documentemt entre eux, NXAXII 12 le » 


sphère et créer un outillage qui ne peut pas $s amortuir 
de petites séries. Admettons néanmoins qu'il failk 
le faire : nous proposons alors d'utiliser le tour Magde- 
bourg et de prendre la pièce dans la barre 
Le porte-outil arrière du chariot portera une lamk 
de forme (2) et un outil à dresser (2 bis). La tou 
relle carrée du chariot portera une pelle (7) et un outil 
à saigner 3 La tourelle hexagonale portera un 

+ Coupe 1 23 


USINAGE 


phérique 


L'outil à tourner sphérique tourne autour d'un axe 

rtical À À nmandé par le pignon B ‘fig. 2 

travaille en bout. Le diamètre est réglé par la vis C 

utillage complet est maintenu par l'axe D D monté 
roulements 


pour 


barre 4 un foret de 23 (5 un outil à 

24 16 un alésoir flottant de 24,5 (7), une 
d'ébauche demie sphère (81 et l'appareil à tour 
phériqu ÿ Voir fig. 1 Les outils sont utilisés 
suivant Butée (4) ensuite 7, 2 et 2 bis, 


l'ordre 
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Par la rotation de la il s'engage d'abord Pour être sûr que ce couloir est toujours suffisam 


dans la rainure faite par k 1} et élargie par la ment chargé on est amené à l'approvisionner en excès 
larne 2 En tournant la poigne HA, il passe dk aussi l'extrémité du couloir atelle été munie d'un 
gauche à droite (fig. 3 pt qu tourelle hexa by-pass qui renvoie les pièces au sélecteur quand ke 


gonale peut facilement êu ti mm ne peut couloir est plein, Les pièces ainsi écartées sont vues 


pas exécuter le premier mouvement, il faut tourner dans le couloir hékhcoïdal à droite de la figure 
aller et retour 


MEULAGE SUR CENTRELESS 
DES CONES DE BICYCLETTE 


En vue du meulage des de bicvclette la mai dater > 


son Scrivener à été amer équiy spécialement Jelecteur au- 


lomatique 
rectitieuse ce | iutomatiqu fig 


Les pièces descendant dans le couloir À sont prises 
par l'alimenteur rotatif Æ auquel un cylindre hydrau 
lique € donne un mouvement de va et vient, C 
dernier mouvement agit en liaison avec le cycle auto 
matique de telle sorte que la pièce est prise juste avant 


Fic. 1 que les meules recommencent à se rapprocher et porté 
Machin sur le support de pièces D tout en restant maintenw 
veuler Sort 


Dis 
positif d'alimen 
tation automati 
que 


L'équipement comporte tr intéressantes 
qui sont : la sélection égale 
ment automatique et | to ment pendant l'opéra 


tion de meulage. Ces trois opératio résentent des 


difficultés du fait des Dièc ch 


sa forme et de l'action des l'érecter 


Le sélecteur aut tournant Le travail fini, la pièce est éjectée de l'alimenteur par 
incliné à 45 re l'u rtaim nombr trous ec fait de son retour en arrière et tombe dans le 
chanfreinés (fig. li son ttac} couloir £ 


lames qui ont pour t ) Î prés I Ù La quantité de matière enlevée sur un cône est de 
vrac dans le re 


Les 


l'ordre de 0,12 à 0,2 mm et l'excentricité du chemin 


pièces son x ds lisq . de billes me doit pas excéder 0,07 mm. La machin 
position correct te 


"uloir d'alinn unsi équipée, usine 720 pièces à l'heure 
tauon À (fig. 3 


123 
$ 
| | 
= 
/ { 4 
e / 
| - | 
NE | 
‘M 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES No 4 


OUTILS ET OUTILLAGES 


COMPARATEUR A L'USAGE eprésente le comparateur et une série de cales établies 
DES OPÉRATEURS ou pièa déterminée 
DE TOURS AUTOMATIQUES (') Ceue possibilité de situer la cote exacte permet, en 


x | ‘ d enir deux séries d'informations de pr 
Les opérateurs de tours automatiques disposent gi mière importance pour le régleur de tours automatiques 
ralement pour le contrôle, tant des diamètres q des La première est la variation de dimensions d'une quel 
longueurs, de calibres doubles À tolérances, fabrique i conque des cotes dans un prélèvement d'un nombre 
réglés dans la limite de celles-ci et généralement « nus détermir de pièces consécutives, six par exemple. Si 
pour cette raison sous Le nom dk maxi (mn cette iation est forte sur l'une ou l'autre des cotes 
permettent par conséquent de savoir si les dimensions par exemple 5 de la tolérance totale, on voit tout 
de la pièce sont comprises dans c« inites MAIS 1 d que la latitude laissée pour le réglage de l'outil 
permettent pas de se rendre compte de la te exact est trop faible 
et surtout de déceler, en cours de fabrication, si La piè Les remèdes À cet état de fait sont les suivants 
est presque à la limite de la cote maxi et si u clargissement des tolérances ou transfert du travail 
ré las pre s'impose su! EL machine plus precise Des indic ations sont en 
même temps données dans ce dernier cas sur les points 
La méthode mise au point par 7he Sigma lastrument à considérer dans la remise au point de l'outil 
Lid permet de déterminer la positi 
: ; Le second genre d'information, utile au régleur, est 
toutes les cotes d'une pièce à l'intérieur d 
1 loi des variations de dimensions au cours du travail 
rances et cela sans aucun réglage. Elle est ut 
* ariation de dimensions dans un reclevement est 
l'utilisation d'un comparateur vertical réglable en hau 
faible, une d'elles peut être prise comme se rapprochant 
de la moyenne, Par un examen d'une pièce À intervalles 
is 5 urts, 30 minutes par exemple, le régleur peut 
déterminer le sens et la valeur de la variation résul 
de l'usure des outils ou autres facteurs. Cela lui 
ï permettra d'avoir une idée du comportement de la 
: machine et de faire les corrections nécessaires avant que 
son attentioh soit attirée par des rebuts 
3 
E emble inutile d'insister sur l'importance que peu 
| Fiô. 1 Le dessin ent ir ces faits sur la diminution du nombre des 
de 1 est repré 
| que ts et l'augmentation de production résultant de 
grach ompur faits temps et en connaissance de cause 
| teur Sigma Les ! nous resté à examiner comment le comparateur Sigma 
ces d haque côte 
‘ l'obtenir ces résultats en prenant comme exempl 
sort 
léterminée représentée par la figure 2 
iquemer 


ntée est vx 


représ 


teur par rapport à son pied et 

blies pour chaque cote d'u né | iuteurs 

que cote movenr à vérifie da le parat nporte HT tenet amovible et 
au O de la graduation du npara La figure 1] ’ helle de £ luations interchangeable sur laquell 


est dessinée 1 pièce à exécuter. Les tolérances v sont 
cportées de faco jue les limites de tolérances soient 
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disposées symétriquement pa apport au zéro de l'e 
chelle. Les supp orrespondant à la mesure des 
différentes dimensions sont représentés par la tigur 

et leurs hauteurs respectives sont telles qu hacune 
ajoutée à la dimension movenne à mesurer, forme une 
constante qui est mis à zérx du réglagt initial 


| Schéma des 
ontrôles de in pièce du 
figure 2 En B le mesur 


est fait sur la tranclu 
d'une douille rappelée par 
support es 


ressort 1! 


expliquent les nombreuses applications de cette matière 
aux outillages de presses 


Om va examiner dans l'érude ci-dessous, une appli 


cation entièrement nouvelle de oe matériau aux man 
drins expansibles et compressibles de machines outils 


Les mandrins décrits remplacent les mandrins clas 


destinée à In vérificati 

du filetage et sx louclx 

supérieure comporte un fi 4 
let pour deux sur la tou . 

che inférieure En Æ et / SAIS 
touches supérieures Cort A B C 


ussent dans un bras sur 
plombant et sont rappelées par ressort 


Les diverses de ericauon montrecs par 


ph 


la figure 3 indiquent la méthode dk nthicatio Le 
chaque cote. Dans l'exemple B le contrôle se fait sur 
la tranche d'une douille rappelée par u ssort qui 


doit être calculé pour ne pas soulew 


sous la touche du comparats Les supports Æ et / 


sont similaires sauf que Æ comporte des es plates 
alors que celles de Æ comportent deux filets à la 
parue inférieure et un seul à la partie super €. Lans 
ces deux derniers cas les rouches supéri res co 


dans un 


lhssent 


comme le montre 1 figure 1 


\u démarrage, les outils sont réglés de fax \ tenir 
compte de l'usure, de l'échauftement dk 1 machine et 
autres facteurs tendant à ramener les cot ch à pièc 
vers la moyenne des 1éranct emner 
est fait dès que la machine est chaude sur prélèvemet 
déterminé pour s'assurer de la précisx d Ég 
Le mesurage est ensute à tervalles réguncrs 

L'outillage et l'équipement d omparateur 
à chaque série et cell 1 doit étre ss 
pour amortir les frais en résult Ces mme pou 
tous les outillages juest i 
d'espèce, mais il semble que la diminunion d l 
et le gain de temps tai 
permettent dk conjecturer 1 con 
être relativement faible 


L'EMPLOI DU CAOUTCHOUC 
DANS LES MANDRINS EXPANSIBLES 
ET COMPRESSIBLES 


Les propriétés du caoutchouc, à Savon 

pressibilité presque totale et, par voie de conséquencx 
la transmission presque intégrale dans tous les % 


de la pression qui lui est appliquée sur 


1») Aircraft Production, juillet 1949 


d'un 


siques en acier gonflés ou comprimés par l'action 
cône male ou femelle. Ces mandrins sont peu précis 
et ont tendance à détériorer les pièces. Les mandrins 


istiques à caoutchouc sont l'objet de brevets et ont 


par M. Whitehead de la Bristol Aéroplane 


Crees 
Company 

Le type le plus classique de ces mandrins est repr 
senté par la figure 1. Cet outillage est employé pour 
la rectification extérieure d'un pignon de prise directe 


Mandrin mtilisé pour rectification extérieure d'un 
manon 
Corps du mandrin H, Vis de serrag C, Coim D 
Bloc de pression Blocs caoutchou F, Entretois 


A se prolonge par une douille expansib} 


La corps 
d'épaisseur. Deux blocs de caoutchouc £ 


de 25 mm 
ont maintenus en position convenable dans le corps A 
une entretoise Æ, la pression étant transmise par k 
bloc de pression D. Le mécanisme de pression, très 
simple, comprend un coin C à l'angle de 25°, action 
nant le bloc D, La vis Æ à six pans creux actionne Île 
com C, Les angles du bloc D en contact avec le coin € 
sont arrondis afin d'éviter toute détérioration des pièces 
en contact lorsque la pression est appliquée 

Les blocs Æ, en se gonflant sous la pression de 2), 
dilatent le corps À aux deux extrémités de l'alésage du 
pignon à usiner et assurent ainsi une parfaite concen 
tricité aux parties à rectifier 


x 
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est 


précédemment rectitiée 
mince d'une 


en place dans 


La partie 
douille très 
maintenue 
vis 


épaisseur 


une 


de caoutchouc CG sont 


Les anneaux 


douille #, 


Le mandrin de la figure 3 est utilisé 
Maag pour la rectification de la dent 
2 précédents, mais par deux à la fois, en 
8 
{ 
ESS EX. 
Fra 3 Maundrin utilisé sur une mar 
Corps du mandrin BH, Vis de serrage 
Bloc de pression Caoutehou / 


Caoutchouc 


Son st le 


drin de la figure I 


sage des pignons déjà examinés 


méme qui 


qui porte un six pans creux à une de 
On peut voir ainsi que œ mandrin ne 
cftort minime pour son fonctionnement 


Le mandrin de la figure 4 est emplos 
finition Boley pour le calibrage de l'ale 
douilles en bronze phosphoreux emma 


sus 


vri 
fin 


Le mandrin à compression de la figure 2 est employ: Ce mandrin, du type compressible, diffère toutetois du 
à l'opération suivante, pour la rectification de l'alésage type de la figure 2 par sa construction et son mode 
À lu cote de 46.3 br de serrage. On a cherché à le faire le plus léger possible 
étant donné son entraînement par un cône Morse n° 4 

L 

f Le diamètre à usiner est de 29,2 © Lu 


Vis 


Houe de vis sans 
fr E, 
Fr | Mandrin emplové sur un tour Æoley 
Corps 1 Douille extérieure { Ecrou D. Billes 
ut ut » 
1 Douilles de nressi Anneau en caoutchouc G, En 


ur 


ds 


actionnée par la roue D et ia vis sans fin € 


chou: 
treluise Pour réduire le poids à l'extrême, le mandrin À est 
d e seule pièce avec le cône d'entraînement. Il com 
porte huit fentes dans sa partie active, dont l'épaisseui 
ne dépasse pas 1 mm. La pression sur les blocs de caout 
chouc F est exercée par l'anneau Æ et l'écrou C. 
Des billes D roulant dans des raunures æ€n vt sont 
prise dans une 
interposéæs entre la douille Æ et l'écrou C pour éviter 
num  enviror 
mn d'imprimer un mouvement de torsion aux blocs de 
corrs Dia! 
: . caoutchouc F et éviter ainsi qu'ils se déchirent sur 
les fentes du corps À et aussi pour réduire l'effort de 
presses par 14 
serrage de l'écrou 
Une douille extérieure B maintient tout le méca 
æs cxtrenmutes 
de compressiot 
réclame qu'un 
Les mandrins expansibles ou compressibles sont géné 
ralement exécutés en acier au chrome-molybdène nitrurt 
une machine 
des pignons Les blocs de pression et entretoises, primtvement 
en acier fondu trempé et rectilié et ensuite en fonte 
centrifuge avaient tendance à Hripper à l'intérreur 
des mandrins. Pour éviter ot inconvénient m les 
6G exécute maintenant en bronze phosphoreux 
| \u début. également es blocs de caoutchouc étment 
qe rer exécutés à angles vifs, mais avaient tendance à couler 
FA dans l'espace compris entre les blocs de pression et 
- 
ilésage du mandrin 
En chanfreinant chaque extrémité à 45 on évite 
e V et inconvénient Il est très important que les faces 
Dh en blocs de pressior des entretoises et des caoutchoucs 
‘ent rigureusement perpendiculaires à l'axe 
Le jeu entre les blocs de pression et l'alésage ne doit 


mm 


Les caoutchoucs employés doivent être d'une dureté 
Shore 95 et s ccufiés sur leur diamètre 
l'« es ! es frottantes doivent être 
x enduites de graphite en poudre, pour assurer un fon 
cment sa meécompies 
B. D 


1 24 
/ 
14 x, 2 Mai 
= 
d 
3 | 
lui du ma | 
sur! tour « 
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RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


Nous demandons à tous nos lecteurs de vouloir bien nous envoyer les procédés et tours de mains qu'ils auront 


eux-mêmes créés et expérumentés 


Fnvoyez-nous les Recettes pratiques qus vous aurez eu l'occasion de mettre en œuvre. Vous rendrez service à 


tous el vous Vous rendrez service 


n incitant ainsi d'autres abonnés à nous faire parvenir les solutions 


d'autres problèmes de fabrication dont vous pourrez à Votre tour faire votre projit 


Ne soyez pas jaloux de vos documentations et du 


technique qui sera précieuse à tous 


FABRICATION 
DES RATEAUX DE JARDINAGE 


La figure 1 représente un rateau en deux pièces 
la partie dentée et le porte-manche, La partie dent 
en fer plat de 40 4 est entaill t pliée en um 


seule 


opeérauon 


deux 


Rateau pièces 


La matrice de découpage se rapportant à l'exécution 
par la figure 2 


l'évidemmer 


de pièce est représenté 


ta, est située la 


Sur la semelle 4 comporta 


matrice b, le guide arrière cr, avec sa tôle de protection 
Dans ce guide sont logés deux bout ms poussoirs 
d, et ds munis de ressorts. En outre, est fixée sur 
la semelle à, la matrice de pliage / munie du bord de 
pliage /, et du bord de butée /,;. Ces deux bords sont 
arrondis. Le guide avant g porte les butées £g, à £ 

Le poinçon A s'engage sous la matrict b dans un 


évidement créé à cet effet. L'extrémité inférieure du 


poinçon est dépouillée Le bord x de la matrice est 
arrondi pour que la pièce entaillée se dégage aisément 
Le poinçon de pliage mn a son guidage dans la contre 
plaque € et son extrémité est formée suivant la form 


à donner à la pièce 


MODE DE FONCTIONNEMENT 


matériau est introduite dans la matric 


La bande du 


de gauche à droite jusqu'à la butée £g Après un 


(1) Technische Hundschau, 2 juillet 19%48 


vos connaissances. [l s'agit là d'une œuvre de 


mutualité 


course du poinçon, la bande est conduite à la butée £% 


endront 


et ainsi de suite jusqu'à la butée ge. C'est à cet 


que le pliage des dents s'effectue à l'aide du poinçon 
{ 
de pliage m1. La dent pliée est amenée à buter contreg 
bord contre lequel toutes s dents vien ni 


buter successivement jusqu'à entaillage et pliage complet 


de la bande introduite 


L 

2 Vue en plan de parti inférieure de ln matrier 
découper a Socke a Evidemment b Matrice 
c, Guide arrièrt de protection de « d, d, 
Boutons poussoirs montés sur resorts dans « Guide 
pour la matrice de pliage m Matrice de pliage 
Bord de pliage ls Bord de butés Luide avant 
Butées h, Poinçcon d'entaillage Porte-poinçan 
pour j, Plaque intermédiaire k, Tete de poinçon 


Porte-poinçcon pour m m, VPoinçon de pliage 


de découpage est monté sur une presse 


30 t de 


Le montage 


puissance et d'une cours 


excentrique de 20 à 


"1 
1 
. 
34 
lo! 
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de 40 mm 
entailler 
longueurs 
dents 


bio 
de perforat 
con de 
iaire 
1,  Multée 


et 


environ 
plier 
nécessaires 


La mise à longueur des bandes à 
l'aide d 
4, 6 L4 


cisailles 


btenir 


æ fait 
pour 


ou 


8, 12 


f 


| 

Vue en pl 
on b 


perforation 


Tête 


an de la matrice Matrive Canon 
Ouide Contre-plaque d, Poin 
Porte-poinçcon {, Plaque interem 
h, Pomcon de découpage 


pornc on 


Tête de 


poinçon 


Fo 5 Vue en plan de ln partie inférieure 4, Sochk 
b, Matrice inférieure e, Mandrin de pliage d, Porte 
mandrin monté sur ressorts e. Guide pour d {. Muni 
de course pour d Kessorts de compression 
h, Poinçon i, Porte-poincon Plaque  intermédiair: 


fabrication 


La 


rations 


plaque 

La construction et le fonctionnement du montage sont 
représentés par la hgure 3 

Le premier pliage se fait à l'aide de la matrice 
fig. 4). Dans la partie inférieure de la matrice est 


mode 


Vue 


uche et vu 
inférieure b, et 
d pliage - d, Po 


lote de poinçor 


ns de réalisation et de trempe. La partie a port 
les deux plaques de la pièce b, et h4. On peut monter 
ont sur une presse excentriqu soil sur uIx 


matrice 


A VI 


La figure 5 montre l'opération finale pour le porte 
manche. La matrice est constituée par la matrice infé 
rieure b du poinçon # et du mandrin coulissant « 
monté sur ressorts, ce qui permet une muse en place 


et un dégagement facile de la pièce 


on 


du 
pertoratr 
l'aide d'un montage de découpage à guidage par contre 


du 


la forme à donner à la pièce 


poinçon par le bas (à droite) a, Matrice 
b,. Plaques guides et Poincon 


en 3 wpé 


font à 


porte-manche se fait 
le dé oupagc 


s 


et 


Les poinçons 


de la matrice 


inférieure 


la 


plan partie 


fectionnés en deux pièces pour des 


| 1 D ®| | | | 
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La FRANCHE-COMTÉ senorguetllit d'être le berceau 
de l'industrie horlogère. Mais, la fabrication, en séne 
des ébauches de montres à posé, dès l'origine, des 
problèmes nombreux dont clui du DÉCOUPAGE Di 


HAUTE PRÉCISION » et conduit à la recherche d'outil 


lages aux exigences sévères 


La nécessité d'un découpage parfait est rapidement 
confirmée par la création auprès de certains centres 
scolaires, l'Ecole Nationale de Bi SANÇON par exemph 


et parallèlement à la 
tormation horlogère 
de sections spéciales 


du découpage 


Les notes trop brè 
qu vont 
ne peuvent prétendre 
constituer un 
complet et précis de 


ves suvre 


cxpost 


la technique la plus 
moderne d'exécution 
d'une étampe. Elles 
tendent seulement 
dans le cadre qui 
leur est imparti, à 


poser des généralités 
essentielles sur les 
méthodes, les moyens 
modernes adoptés 
dans l'une des prin 
cipales usines de dé 


coupage de Franche 
Comté ; les Etablis Fic, 1 La salle 
sæments R Bour- des Etablissements 
GEOIS 
L'organisation générale 
Deux stades se complètent que matérialisent deux 
éléments distincts : 
a) L'ATELIER DE MÉCANIQUI 
où se fabriquent les outils à découper 
b) L'ATELIER DE DÉCOUPAGI 
‘ L'ATELIER D'ENTRETIEN DES ÉTAMPES, 
qui vient compléter les deux organes principaux. 11 à 
pour mission essentielle de prendre l'étampe à son 
départ. d'en contrôler la durée, la tenue etc. et de 
grouper ainsi tout un ensemble d'observations néces 
saires au choix des aciers, des fontes. aux méthodes de 
trempe, toutes déductions indispensables à l'évolution 


des 


chaque jour modernisée oncœæptions 


L'industrie du découpage en Franche-Comté 


des 


L'atelier de mécanique, “L'Etampe” 
Sa réalisation fait appel 


l° À un service d'études préalables très spécialisé 


2* À une main-d'œuvre qualifiée où perce une corpo 


ration de compagnons à base scolaire et de longue pra 


tique : l'OUTILLEUR FAISEUR D'ÉTAMPES 


3 À un cheptel machines où dominent, au milieu des 
matériels courants de 

tours 
machines 
alternatives 
machine 


production 
traiseuses 
à limer 

etc la 
d'extrême précision 
PROJECTO-FORM 
CINCINNATI, machi 
pointer déli 
cates groupées en 
des locaux climatisés, 
recherchant la préci 


nes à 


son JUSQU AU 


matières 
sélection 
soin, après 
d'observa 


4 À des 
prermmeres 

nors 
séries 
d'essais mi 
nutieux. Leur traite 
ment thermique, opé 


fondamentale, 


des 
uons et 


a donné lieu à des 


muses au très 


poussées 


point 


machines À 


pointer 


Bourgeois [esancon 


La RECTIFICATION des éléments constituant {es 


parties travaillantes des outils, réalise un des progrès les 


plus marquants. C'est sur ce point dominant que se 
sont portés les efforts à l'aide du groupe des machines 
suisses, américaines et françaises conveérgrant toutes 
avec des movens différents, vers une superfinition ame 
nant le métal à cœur après traitement thermique. Ces 
travaux de rectification sont réalisés sous toutes Îles 
formes, depuis la rectification plane jusqu'à celle des 
profils tourmentés et complexes 

L'emploi du « métal dur » qui réduirait l'usure à un 
minimum encore Jamais atteint €t permettra une pro 
duction quantitative considérablement accrue par rap 
port à l'acier réaffûté, fait l'objet d'études suivies. Mais 
le prix de revient, déjà élevé pour une matrice en acier 
devient tel, lorsque le métal dur est envisagé, que 
…* principe très avancé ne peut être retenu que pour 


des séries énormes 


1 
| 
* 
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Disons, à titre d'exemple, qu'un outil 
intérieurement et bien mené dont 
production totale de 7 à 8 millions de nièc« 
en tôle d'acier. 


teur 


découpées 


par des 


En raison 


su presse 


Frs. 2 Vue sur l'atelier 


des Etablissements Hourgeis 


Cette présentation succincte d'une fabrique 
d'étampes souligne son Caractère tout parti 
à la fois de la grand 


culhier qui ressortit 


movens machinaux mis 
l'artisanat 
l'initiative 


direct et 


industrie par les 
en œuvre et de par la qualit 
professionnelle et personnelle ne 


cessaires à l'exécutant final 


FAISEUR D'ÉTAMPES 


Le découpage 


La diversité des pièces par leur for 
me et la matière ouvrés par leurs di 
mensions, par La précision exige t la 
bienfacture, rend nécessaire l'emploi d'ur 


gamme complète de presses à décou 
per où interviennent la puissance, variant 
de 5 à 200 tonnes la vitesse d'exi 

cuton par l'emploi d'outils à suite et 
d'amenages automatiques l'économi du 


métal, élément prépondérant dans le prix 
de revient, notamment par la suppression 
des fausses coupes en fin de bandes 

ENGIN DANGEREUX par excellence a 
presse confiée à l'ouvrier doit hén:t 
d'un éclairage total, sans ombre Cet idée d 
de l'éclairage a présidé à la constrw les 
BOURGEOIS large espace entre chaque presse p 
liberté absolue des mouvements, lumière diurt 


on 


Ætabl 


\'est-ct 
les Hranmc 
l'entreprises 


spect ilisation 


bares 
par un dispositif d'éclairage au 


latérales et des toitures vitrées, nocturne 


néon 


méme du caractère dangereux du travail 


le Facteur humain : prend, plus qu'ailleurs 
peut-être, toute sa À l'éclai 
rage viennent donc s'ajouter un chauffags 
conditonné par projection d'air chaud, des 
mises au point ou adaptations des appareils 
de sécurité les plus divers, constamment 
vérifiés, donnant à l'exécutant toute tran 


necessaire execunon ra 


travail 


d esprit 
parfaite du 


quillite 
uonnelle et 


d'encocheuses permet 


ivant les 


Enfin, un groupe 


l'exécution dk ete 


définitifs, la 


prototypes et 


mise en chantier d'é 


tumpes de réalisation coûteus 


POUR CONCLURE, 1! apparaît de plus en 


plus que seule la spécialisation à outranc«t 


confine à la bienfacture 


mêmes 
verticales et 
Jour 


Pour les grandes entreprises 


des concentrations 
l'ordre du 


faire appel à 


le principe 


horizontales semble rester à 

ne serait-il pas préférable dk 
problèmes 
font l'objet 
movens 


rivaliser 


les industries où les très spé 
d'études 


œuvre 


découpage 
constantes, où les 

complets et peuvent 
étrangères , les 


ciaux du 
en 
sont les 


firmes plus réputées 


Une partie de l'atelier des presses 


ssements Hesancon 


pas là le secret des réussites américaines 
les firmes font appel à toute une pléiad: 
distinctes mettant à leur disposition leur 


# 
| En | 
ninant 
l'sines 
ir un 
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POTTERAT 


Nouvelle révolution dans l’art d'affûter et de polir les outils 
en métaux extra-durs : de la machine-outil fixe à l'outil- 
machine mobile universel à billes. 


Economie considérable d'outils. de meules, de temps et rendement extraordi 
naire 


Nouvelles machines à affûter semi-automatiques à 2 et à 5 meules indépen 
dantes de 127, 152, 208 et 856 mm, avec tables à Billes à butées automatiques 


Nouvelles machines serni- ed à 2? meules, plate et lapidaire, pour 
4 faces et oies aux pour outils 24 mm depuis 128.000 Frs et 
32 mm depuis 92.000 Frs. Livrables également en 48, 64 et 96 mm 


avec meules en diamant véritable 


Pour toutes nos machines classiques : nouveaux dispositifs semni- 


automatiques horizontaux et verticaux sur chariots À billes Nouveaux rou 
lements à bulles étanches de haute précision Nouveaux moteurs électri- 
ques sans roulements, ni graissage Nouvelles machines À affûter Îles 
fraises, les torets, etc, etc STOCK considérable de meules CARBORODIA 


Vert, Noir, Blanc, Rouge. Seul fabricant 


POTTERAT lingénieur-Constructeur, Av. Victor-Hugo, 197, Aubervilliers-Poris 


Ateliers, Magasins, Exposition permanente : Bd Anatole-France, 1 à 5, et 
Avenue du Président Roosevelt, 2? à 6, à proximité de l'Hôtel-de-Ville, Au- 
bervilliers 

Machine à affüter semi-automatique N° La première et la plus importante Maison du monde pour ces spécialités 


176-2, à 2 ou à 3 meules indépendantes, 
qi Brevets dans les principaux pays industriels 


malgré les à - coups 
malgré le court entre-axes 


malgré 3 ans de marche 
24 heures sur 24 


malgré tout 


D'aprés photo 
COMMANDE D'UN 
COMPRESSEUR A AMMONIAC 
Électrochume d'Ugime, à Lo Jarre 

Pouhes de 400 et 2700 mm de duc 


Entre - axe 2m 35 


l'enrouleur © eté supprimé por 


LA COURROIE 


NERVUS 


33, aus: FOSIUNE, PARIS Té! 81-73 
P 1TON Fronklin 43-80 
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FT Commande 
dun pilon de 60 Cr 
SANS EMROULEUR 
(calque de chute 
| 


por MÉCANIGENS 


(Mall de la mécanique) 
DESBORDES 
Système 
de banc 
supérieur 
coulissant 
à rompu 
variable 
Etablissements 
Gabriel ||: 
DFSBORDES ||: 
E 
16, Rue de Gonzague - NEVERS - 741. : 17-18 = : 
La vre du Cap Garonne (Va Les Influence d'une surmaturation sur la ‘du- 
progri dans la production de reté de l'alliage Résistance à 
Technique Moderne rayons X Quelques applications la fatigue d'un alliage de forge A-U4G 
thermiques des régulateurs automa La protection contre la corrosion des 
universelle des Sciences appliquées tiques à achon pheumalique Un tuyaux d'arrosage 
à l'induatris dispositif. régulateu d'air destine La voiture laboratoire de la S.LFE 
ju Ne aux cubilots Encyclopédie du travail de l'aluminium 
4 - Février 1950 Fruvaux des Sociétés scientifiques et L'usinage des alliages légers : le 
Les ventrales électriques minicres. industrielles. Applications terres Perçage, par Gaston LAVAL & René 
Les journées métallurgiques d'autom- tres et navaies des turbines à com PCNNESVRANT 
| ne bustion Cémentation de certains Le filage par cho Un tour révolver 
alhages Sidérurgiques par le gluci h haute vitesse Le préformage des 
Le et ses applications. pièces embouties 
Revue française et étran-  Anniyse méthodique des brevets d'in- Lai métallisation à l'aluminium des char- 
ere. otes, Analyses, Extraits, vention. pentes métalliques par Maurice VIC- 
rendus. L'actualité dans » TOR 
Séchoi! Étranger 2300 frs Une version moderne du chariot de Thes 
connecté pis par Jean ROMEYFR 
densetn Nouveau train léger à Numéro spécimen sur demander adres Le iteunes Pradère 
urande vitesse type Falgo » La sée à DUNOD, Editeur, 2. rue Honapar 
décapage par l'acide sulfurique et  ‘e, Paris (VI Les Salons de l'Emballage et de l'Em- 
les limiteurs de décupage Les bouteillage par Pierre PREVOT 
“actions de surface des métaux , + + Echos, Nouvelles, Informations Dans 
Le choix et le comportement des re Revue de l’Aluminium l'Ordre de la Légion d'Honneur. Des 
(aux et alliages dans les couple (Sommaire du nv 162 Janvier 1950) alliages  Nickel-Aluminium-Molybdène 
therimotlectriques L'applicatior \'travers ke Mondk Une richesse da résistant au fluage aux hautes tempé 
de produit radio-actifs détecteur toi se La rvolithe G-A. BAL ratures Les problème s d'entretien 
u nettovage des métaux Mise et DART à la Cégos Une petite ville ambu- 
narche de moteurs Diesel par dé Le écanisme de l'oxvdation électrolvti Lante 
inaurreurs à inerte La fabrcation \ formation de ouches d'ox Spécimen sur demande adressée à la 
cle pere partir de poudre prit partie, pa Jos Revue dx 77, boulevard 
talhques chez Ford Mines de Matlesherbes, l'ARIS 


OUTILLAGE ELECTRIQUE 


MICOX 


MACHINES a RECTIFIER 


MACHINES À AFFUTER 
OUTILLAGES DE CONTROLE PERCEUSES - MEULEUSES - PONCEUSES 
SCIES TOURNEVIS - LUSTREUSES 


COMMANDES INDIVIDUELLES CISAILLES . TARAUDEUSES - MORTAISEUSES 


MACHINES A MEULER ET A POUR 
ELECTRO-POMPES ELECTRO. VENTILATEURS 
RECTIFIEUSES ELECTRIQUES AMOVISLES 


Demandes le Catalogue P. 501 


GENDRON FRERES - DOCIETE ANONYME 


37, RUE COLIN, VILLEURBANNE (RHONE)  V. 84-76 et 77 


Demandez la 
Documentation M-P 
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BRITISH PATENT 


‘LE CRAMPON HAMBER"”, utilisé en Angleterre par des millier 
ldustriels, est un dispositif de bl2cage 
à unner sur les tabies où plateaux de (raiseuses 


perceuses aléseus 


rortaiseuses. et 
| vous permettre. à vous mussi, d te} mbreuses heures où 
vrières et d'abaisser vos + prix de revient 


F 
abrique rance OUTIAC": | 


acile, rapide, eflicace pour caler les! 


L'ULTRAMICROMÈTRE 
ELECTRONIQUE 


M. N. O. P. 


ET SES APPLICATIONS 


Haute fidélité 
Ampliticotion variable 
au gré de l'opérateur 
Toutes omplifications 


Mécanique Navale 
et Outillage de Précision 


71 bis, quai d'Asnières, ASNIERES 
Téléphone : GRE. 38-71 
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| 


CRAMPONS HAMBER || 
| 
7 | 
7 
- 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES ] 


No 4 


INFORMATIONS 


Machines-Outils à la Foire 
Technique de Leipzig en 1950 


Technique de Leipzi 


, tours à plateau horizon 


longitudinales à deux montants, 


nes à brocher horizontales 


oniverselles, fraiseuses simples, 
seuses vertivales, 
machines à fraiser les filets longs, 


, machines à rectifier 


chines à rectifier 


ces à arbre porte-meule horizontal, 


chines à rectifier les pièces rondes, 


chines à rectifier les alésages, 


transformatrices 


Foire de Paris 1950 


machines-outils se 


cipation syndicale que tous les deux ans, 


+ 


Constructeurs Français de Machines-Ou 
Chambre Syndicale 


Machines-Outils 


iants Hlmmportateurs de 
fait exception pour les matériels sui 
vants 

machines à bois 

machines-outils à métaux pesant 
moins de 200 kilos 

toute des uccessoires de 


machines-outils ; qui seront exposés dans 
les conditions habitmelles 


La Foire Internationale de 
Prague aura lieu du 14 au 
28 Mai 1950 


Foire de Pra- 
deux manifes- 
depuis long- 
réunion par 
modèle de la 


L'Administration de la 
passe du svstème de 
talions par an au système 
temps prévu d'une seule 
an. Fille s'adapte ainsi au 
plupurt des autres foires internationa- 
les. Pur contre, la durée des manifesta- 
tions portée de 8 jours à 15 jours 
de sorte que la foire jouira du même 
jours d'exposition comme par 
Pour faciliter aux acheteurs 
la visite de la Foire de Pra 
que, ln date de ln réunion de la Foire 
de Prague en 1950 a été fixée à une épo 
que où nombre d'autres foires européen 


nes se tiendront » 


Commission des Méthodes de 
contrôle statistique 


des méthodes de con 
trôle statistique, qui a pour objet de 
normaliser les méthodes de contrôle et 
d'échantillonnage susceptibles d'être in 
sérées dans les normes françaises, s'est 
réunie au mois d'octobre sous da présiden- 
ce de B. Baticle, Inspecteur général des 
Ponts-et {haussées. 

Utilisant In terminologie définie par 
les normes du calcul des probabilités et de 
la statistique, elle a étudi. un projet qui 
pourrait servir de base à l'établissement 
d'une norme, Ce projet attire l'attention 
sur les quatre points suivants 


sera 


nombre de 
le passé 
étrangers 


La Commission 


l'essai, 
l'épreuve, 
de l'épreuve, 


type de 
type de 
résultat 
onclusions de l'épreuve 
et il définit une méthodk 
aux différents cas que l'on 
trer dans la pratique 
continuera ses tra 
au point de ce projet 


correspondant 
pe ut rencom 


La Commission 
vaux par la mise 


international de stages 
de perfectionnement technique 


internationale pour l'é- 
change de stages techniques ALS.T.E. 
l) organise chaque année, pendant Îles 
grandes vacances, des stages de huit se- 
pour les élèves in- 


L'Association 


nes à l'étranger 
témieurs. Cette Association créée en jan- 
vier 1948 sur l'initiative de l'Imperial 
College of Science and Technology de 


Londres, comprend au 


l'Université de 
le Danemark, la 


la Belgique, 
la Grande-Bretagne, la Hollande, 


ranc 
la Norvège, la Suéde, la Suisse, l'Autri- 
che et l'Italie. 


tout étudiant de ni- 
pour lui offrir non 
pratique, mais 


Elle s'adresse à 
veau universitaire 
seulement une expérience 
une expérience originale à Tlétranger 
D'une part, l'étudiant voit utiliser et 
utilise lui-méme les connaissances ac- 
quises à l'école et, d'autre part, il est 
à même de juger et de tirer profit de 
techniques étrangères qui peubent lui 
être toutes nouvelles. Son sens pratique 
et son esprit critique bénéficient larg 
ment de cette expérience qui développe 
ses qualités de futur ingénieur. C'est en 


même temps une occasion de nouer d'u- 
tiles relations de se méler à In vie a 
tive d'un pays étranger 

Chaque Comité national proswecie des 
stages daus l'industrie de son propre 
pays et Îles étudiants sont répar is mn 


leur compétence pour jr1s- 
nombre de stages propo- 
nombre de stagiaires ac- 
ceptés et il va sans dire que, malgré la 
bienveillance des industriels, les stages 
sont beaucoup plus difficiles à trouver 
que les candidats dont le nombre aug- 
mente chaque année. L'Association à 
toutefois enregistré de notables succès à 
ce point de vue. En 1948, 920 étudiants 
1250 en 1949. En 


aison de 
tes offerts. Du 
sés dépend le 


étaient échangés et 
1948, 85 Français participaient aux 
échanges et 132 en 1949. 

Les stagaires sont rémunérés, mais 


aucun tarif n'est fixé. La somme allouée 
au stagiaire est laissée à la décision de 
la maison qui l'emploie, son montant 
doit seulement permettre au jeune hom- 
me de couvrir ses frais de fogement et 
de nourriture tout en lui laissant un peu 
d'argent de poche 

L'appui très favorable dont l'Associa 
tion jouit dans certaines entreprises est 
un précieux encouragement et il est sou 
haitable que les offres de stages soient 


XXIV) 


(Voir la suite p. 
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USINE DU -v -# TREPILLOT — BESANÇON (DOUBS) 
Tél. : 32-08 et 
Bureau PARIS XVe Bureau de LYON 

M. Léonoris, 3, Vills Grenelle M. Turc, 15, rue Godefros 


LE DECOUPAGE DE PRECISION 
R. BOURGEOIS 


lél SEGur 94-37 
Sur outillages de haute précision à grand rende- 
ment sur blocs à colonnes 
Tous découpages, pliages, emboutissages de tous 

métaux pour toutes 
Spécialités de Tôles au Silicium pour toutes 
industries électriques et radio-électriques 


can 8.000.000 


Tél. LALande 22-66 


industries 


- 
XXII 
La Foire 1950 
(du 5 au 12 mars) présentera bon nom 
bre de machines-outils légères et 
des, soit tout à fait nouvelles, soit per- 
fectionnées 
Entre les nombreux modèles spéciaux 
: exposés, es types suivants seront 
montrés en fonctionnement Tours 
standardisés ty lourd, tours auto- 
matisés à - multiples, tours re 
voiver en 
tal à montant unique sboteuses longi 
tudinales 4 montant unique, raboteuses 
or tai 
seuse commande hydraulique, machi 
À commande 
hydraulique ‘boter les rui 
seuses 
iiseu 
cuses, 
frai 
seuses à copier, machines automatiques 
rs h fraiser Îles engrenages, machines à 
fraiser les engrenages par fraise-mère 
développante, machines à percer vertica 
. les, perceuses de haut rendement et à 
| broche articulée, machines horizontales 
h aléser et à 
les surfaces de guidage à support fixe ou 
| mobile, machines à rectifier surfaces 
4 | à table longue de haut rendement, ma- 
les surfaces à plateau 
cir hines à rectifier les surfa 
ma 
machines à 
rect if wrbres coudés, et machines 
sans détachement de 
- copeaux. 
Les constructeurs et importateurs de 
possibilité de pouvoir disposer chaque 
$ année, à la Foire de Paris, de la surfa- :S 
ce nécessaire pour une exposition géné- É 
rale de la machine-outil à métaux, ont 
décidé en 1947 de n'organiser une parti 
: done une année creuse pour les machi- 
£: nes-outils à métaux pesant plus de 100 
kilos 
D L'entente réalisée entre le Svndicat des 
É | 
| 
| 2 " | 
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UNIVERSELLE *EXCELSIOR ” SCIE ALTERNATIVE EXPRESS 


N° 11 Capacité 200 mm. 
Licence MUTTENZ (Suisse) 


LA MACHINE DE QUALITÉ A HAUT RENDEMENT 


SOCIÉTÉ NOUVELLE DES 


Outillage BAVOILLOT ÉTABLISSEMENTS BRANDT 


258. RUE BOLEAU, LYON 3 52, Champs Elysées PARIS Tél, : 8-87 


MAISON DE VENTE COMMANDE HYDRAULIQUE - DÉCLANCHEMENT AUTOMATIQUE 
60, AVE LA TIMBAUD, PARIS 11 OBErreme! 58-96 RÉGLAGE CONTINU DE LA PRESSION DE COUPE 
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MOINS VITE 
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“M RUE DE MULHOUSE STRASBOURG 
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TE 
4 
à | 
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H 
| à Mac a 
i 
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4 


; CHAUDRONNERIE 


MACHINES 


de 


TOLERIE 


ÉQUIPEZ 


VOTRE 


TOUR 


AVEC 


110, AV. DE PARIS, 


APPAREIL LR 


PERMETTANT 
FRAISAGE 
ALÉSAGE 
PERÇAGE 


Con 
SE.CM.IF. 
JUIF (SEINE) 


Informations (sure) 


de plus en plus nombreuses afin que 
tous les candidats puissent avoir une ex 
périence profitable à leur formation per 
sonnelle et à l'industrie à Inquelle ils 
se consacreront plus tard. 


LAESTE international Assoc iatio 
tor the Exchange of Siudents for Technical 
Experience 


Comité français de AE STE 7° Burea 
Sous-Secrétariat d'Etat à l'Enseignement Tech 
nique, M, rue de Chateaudun, Paris 9° 

Secrétariat général de lIAESTE ) 
Newby, Esa, Imperial College ot Science and 
Technology, Prince Consort  Rosd, London 


L'O.E.C,E. examine la situation 
de l’Aluminium en Europe 


Une étude préliminaire de l'industrie 
de l'aluminium dans les pays de l'Europe 
occidentale a été effectuée récemment, à 
la demande de l'EC.A. par le Comité des 
Métaux non Ferreux de l'Organisation 
Européenne de Coopération Economique. 
Cette étude avait r entreprise par un 
Groupe de Travail du Comité compose 
des dée ués et de leurs experts de l'Au 
triche, de Belgique, de France, de 
l'Italie, des Pays-Bas, de ln Norvège, du 
Royaume-Uni et de l'Allemagne. 


PrÉVvISIONS DE CONSOMMATION 
Ce rapport montre que la consomma 
tion d'aluminium de première fusion 


dans le 
vue pour 
1949 contre 
19%8 doit 


374.000 


ser le chiffre de 1%48 
soumises 


individuelles 
pays, la 
dre 564.000 tonnes 


fusion en 1952-53, et 681.000 tonnes en cité 

1955. Le Comité a toutefois estimé qu'en pays participants est de 920.000 tonnes 

fait, la consommation en n'ex- dont 700.000 tonnes pour les gr 
étirés, filés et laminés et 220.000 tonnes 


céderait probablement pas plus de 508.000 
onsidéré de même que l'es 


tonnes. à 
timation 


probable par 


pays participants, bien que pré- 


tonnes 


ci-dessus pour 
ment trop optimiste, bien qu'il soit pré- 
maturé d'essaver de déterminer le défleit 
rapport 


PRODUCTION ACTUELLE. 


La production 


atteindre 216.000 
201.000 


381.000 
tonnes en 


se matérialiser en 
n'ait 


décision finale 


tonnes en 
estimations présentces, pourrait s'élever 
tonnes en 462.000 
1966. En 
vossibilités de production nouvelle dans 
[A s territoires d'Outre-mer qui pourraient 
1955 


l'égard de ces projets. 


En liaison avec ces accr 
capacité de production, 
présenté des projets tendant à l'accrois- 
sement de leur capacité de production d’a- 


lumine. 


Le Comité a passé en revue la capacité 
de transformation existant dans les pays 


367.000 tonnes métriques en 
probablement, 


part 
pourrait 
métal de première 


pas dépas- 
Selon les prévisions 
dimensions et da 
1ttein- 


participants 


d'antres 


listes pour le travail 
varie selon 


lundis que capacité 


1955 était égale rie 


ce 


métal de 
fusion dans les pays participants a dû 
tonnes en 1949 contre 
1948 et, 
1952-53 
outre, 


première 


quoiqu'aucune tre une 
prise 


vissements de La 
certains pays ont Ï 


VENS UN ACCROISSEMENT DE L'EMPLOI 


L'ALUMINIUM. 


Le Comité a également étudié les dif- 


11 est difficile d'évaluer une 
en telle capacité avec précision, du fait que 
criaines installations peuvent être uti- 
métaux, 
les 
acilité de transforma- 
tion du métal à travailler. Sous ces ré 
serves, le Comité a estimé que la capa- 
actuelle de transformation dans les 


pour les produits de forge et de fonde- 


DE 


férents «+ usages finaux » de l'alumi- 
nium dans les pays participants. Il est r 
apparu des différences considérables 


consommation 
devrait 


croissement de Îa 
minium dont l'emploi 
cconomie de 


nent par une économie de 


cette 


sible d'informations techniques. 


d'un pays à un autre dans le pourcenta- 
les ges correspondant aux divers usages, Le 
Comité a reconnu qu'il existait des pos- 
sibilités considérabkes dans l'ensemble 
des des pays participants en faveur d’un ac- 
d'alu- 
permet- 
dollars, soit direc- 
tement par sa subtitution à d'autres mé- 
taux payables en dollars, soit indirecte- 
roduits 
pavables en dollars, tels que lessence. 
Comité a recommandé en conséquen- 
ce que les pays participants procèdent à 
fin à l'échange le plus complet pos- 


(Voir la suite p. XXV). 


Le nouvel ETAU ( à 


Capacité 10 à 80”. 
EXEeCUTION PRECISE 


et 
IMPECCABLE 
de tous 
TRAVAUX EN 
PLAN AXIAL 


Rue Dupleix 
PARIS (XVe) 
Tél. SUF 59-63 Largeur môêchoires 110 


serrage 


concentrique 


G. B. 


SIMPLE 
ROBUSTE 
RAPIDE 


Utilisation 
horizontale 
ou verticale 
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TOUTES les APPLICATIONS du DIAMANT AGGLOMÉRÉ 
CARBURES DE TUNGSTENE SPECIAUX 


Fraises de Profil Monobloc 


Soumettez vos problèmes, demandez des devis à La 


COMPAGNIE 
du DIAMANT INDUSTRIEL 
Diane 


10, Avenue de 
NOGENT 
Tél. TRE 36-25 
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PERCEUSES SU PER 
SUPER 1 


Capacité 


cône morse N 1! 


SUPER 2 


Capacité 23 %, 
cône morse N : 


SUPER 3 


Capacité 32! 
cône morse N 


SUPER 4 


Capacité 50 % 
cône morse N°4, 


Les Fils de Ch. MAILLARD 


SERVICE COMMERCIAL - PARIS (XI-) 
42, Rue Servan Tél. : Roq-81-96 


SPHINX 


S. A. Copital 2000000 


32, Rue de lo Grange-oux-Belles, PARIS x: 
Tél BOT 51-24 «1 25 lelég DIAMSPHINX-PARIS 


La société SPHINX est à même de vous 


fournir dans les délais les plus courts 


DIAMANTS pour rectitication 

OUTILS de coupe en diamant 
PENETRATEURS à pointe de diamant 
COURONNES de SONDAGE 

MEULES SUPER DIAMANTÉES po 
oHôütoge des outils en carbure de tungstène 
POUDRES diamont pures 

FILIÈRES en diamant 


L'OUTILLAGE 


PARIS XX° 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
DES OUTILS DE 
B ROCHAGE 


ET DE 
FR AISAGE 


PRÉSENTE LES 
PLAQUETTES DE CARBURE 


MEDUR 


Société Anonyme (Capital 72 millions 
13 Passage des Tourelles 13 
Menil. 79-30 Lerbevel Paris T T. 


CL 


SOCIETE DE MECANIQUE 
DE PRECISION DE LA LOIRE 


MACHINES À AFFUTER DE QUALITÉ 
TARAUDS - 


= SROCHES - FORETS - 


istributeurs 


ique de Précision de la Loire - Paris - l'Horme 
de Vuicain - Paris Lyon - Bordeaux - Lille 
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LA SOUDURE AUTOGÈNE FRANÇAISE 


Société capital de 228 252.008 


75, quai d'Orsay = PARIS (7°) 
TA ler. 66-20 


Rendement marimum 


avec 
outils de coupe 
rapportée en 
DE TUNOSTENE 
NOUS 
Pour tous vos problèmes de 


Fabrique et vend TOUT ce qui concerne : 
LE SOUDAGE OXYACETYLENIQUE 
LE SOUDO-BRASAGE — L'OXYCOUPAGE 
LA TREMPE SUPERFICIELLE 
LE SOUDAGE ELECTRIQUE A L'ARC 
LE SOUDAGE A L'HYDROGENE ATOMIQUE 


lournage. traisage. perçage. 


| LA PRECISION MICRON 
41, Rue Mozart — NANTERRE Tél 


MAL. 25-30 


Informations (suit ques et vernis, produits qui ont fait des retour, sur ses lignes métropolitaines et 


28 PavsHas un des pays exportateurs les de l'Union Française (liaisons Afrique 
plus importants du monde dans ce do du Nord et LongÆourriers coloniaux no- 

La Foire d Utrecht-Printemps naine tamment 
1950 issortiment international de machine Cette réduction jouera pour tout pas- 
d outils et de moteurs à combustion sage effectué entre le 10 et le 30 avril, 
La Foire de Printemps d'Utrecht, s'est En outre, trois pavillons étaient am sans que Île voyage soit obligatoirement 
tenu du 21 au 90 mars, Cette fois encore, nagés pour l'exposition de machines-ou effectué jusqu'à Lyon, notamment dans 
les firimes exposant des produits étran til Contrairement aux Foires nas le cas où les corres ondances aériennes 
gers. Utrecht, comme on le suit, ont d autres pays, où l'industrie nationale Paris ou à Marseille s'avéreraient dif 

ans les dernières années toujours sur pe ujours une position privilégiée, ficiles 

passé en nombre celles exposant des pro lu participation dans ce domaine à la Cette réduction sera accordée sur pré- 
duits indigènes, occupaient une placc F re d'Utrecht montre un assortiment Sentation de la Carte de Légitimation dé- 


livrée par l'Administration de la Foire 
fraiseuses, des foreuses, ete. Ce que nous de Lyon, rue Ménestrier, Lyon, Îles 
venons de dire s'applique également aux Chambres de Commerce de l'Unfon Fran- 
produits dans une troisième section où çaise, les délégués officiels de la Foire 


prépondérante. Les stands d'une longueur 
totale d'environ 11 kilomètres, occu 
palent une superficie nette de plus dx 
43.000 m2 


nettement international des tours, des 


Sur le terrain Croeselann, domaine des sera exposée et démontrée une forte de Lyon et les autorités françaises à 
4 produits techniques, étaient logés les ma collection de moteurs à combustion l'étrange 
chines-outils, moteurs à combustion, ma Cing expositions collectives techniques Cette Carte de légitimation devra être 
tériaux de construction, moyens du * timbrée au départ par l'Agence Air- 
tr leet Au terrain Groeselaan se trouvaient Vrance et, à Lvon, par l'Administration 
ransport, éleetro-technique, outibs de également des envois collectifs de la LE pe 
de soudure auto Belgique, de la Hongrie, de la Tchécos- 
e électric 
, lovaquie et de la Pologne. L'Allemagne 7 
À Les matériaux de construction occupaient occidentale était représentée par une se Concours de Catalogues rédigés 


la moitié du terrain. tion technique, logée dans un pavillon en Langues Etrangères 


Plus de la moitié de la superticie net séparé d'environ 1,500 m2 


te de 21.000 m2 du terrain Croeselaan En résumé, nous pouvons dire que la La Foire de Paris se tiendra comme 
était occupée par une collection étendu Foire de Printemps présente de nom on le sait, du 13 au 29 mai 1950 

de matériaux de construction, de mx breux uspects très intéressant L'administration de la Foire ouvre, 
chines et outillage pour la construction entre tous les industriels, désireux de 
de bâtiments et de routes et de moyens Air-France accorde’ faire de l'exportation, un concours de 


de transport, Trois pavillons étaient re catalogues rédigés en langues étrangé- 
ici pour carreaux, constructions une réduction de 20; res. 
en béton, recouvrements de toits etc. Les catalugues présentés peuvent étre 
4 Ë tuiles, briques ct pierres, armatures pour pour la prochaine Foire de Lyon indifféremment rhdigés x seule 
x constructions, etc, qui sont d'une im La Compagnie Air-France accordera langue où en plusieurs langues. 
j portance primordiale pour ln reconstruc aux visiteurs de la Foire International Le Jury désigné par le Comité de la 
tion, des régions dévastées. Un pavillon de Lvon (15-24 avril 1950) une réduction c 
spécial « été réservé aux couleurs, ln de 20 sur l'aller simple ou l'aller et Voir la suite p. XXVIID). 
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Informations /suite) 


Foire de Paris aura à attribuer les ré 


compenses suivantes 


1e prix 25.000 fr. ; © prix 20.000 
fr : 16.000 fr. ; #''prix : 10.000 
fr, ; pris, ete 5. fr 

Les catalogues présentés doivent avoir 
un caractère exclusivement commercial 


Ils peuvent notamment contenir des pho- 
tographies ou des reproductions des ob 
jets proposés à la clientèle. La dimen 
sion des catalogues est laissée à la dis 
position du producteur 

Les catalogues présentés devront avoir 
moins de cinq ans d'existence, mais cha 
n'aurx la liberté d'en 


que maigon pré 
senter que deux au maximum, Ils de- 
vront être adressés franco de port et 


d'emballage ou remis à la Foire de Pa- 
ris, Porte de Versailles, Paris-15 

La réception des envois aura lieu du 
Lundi 8 Mai au Jeudi 11 Mai à la Foi 
re de Paris, Porte de Versailles, Paris 
15" 

Le Jury sera réuni le Vendredi 12 Mai 


Association des Ingénieurs de 
Liège Congrès de 1949 


A l'occasion de son Centenaire, l'As 
suciation des Ingénieurs sortis de l'Eco 


le de Liège nvait organisé un (Congres 
consacré à l'avenir de l'Industrie 

Elle vient de terminer l'impression 
des 23 volumes de ce Congrès ; l'engem 


ble de ces volumes constitue une vérita- 
ble encyclopédie 

Chacun des volumes est spécialisé dans 
industrie déterminée 


une 

Mines, Géologie, Métallurgie physique, 
Fonderie, Sidérurgie, Métaux non fer 
reux, Mécanique, Électricité (2 vol.) Chi 


mie organique, Chimie minérale, Mise en 
valeur chimique des houilles, Laboratoi 
res, Mygiène industrielle, Appareillage 
des industries chimiques et l'eau matié 
re première pour l'industrie. Génie Civil, 


Transports (2 vol), Agronomie, Ques 
tions économiques, professionnelles et 
sociales. Questions coloniales, Textiles, 


Alimentation. L'Art de ln musique. 


Les participations Etrangères 
à la prochaine Foire 
Internationale de Lyon 


La Foire Internationale de Lyon, qui 
se tiendra du 15 au 24 avril 1950, com 


portera comme de coutume une 
tante participation étrangère. 

Conformément au principe fondamen 
tale de lu Foire de Lyon, qui est de pla 
ses exposants sur un 
parfaite égalité, la plupart des parties 
vants étrangers seront classés dans leur 
groupe professionnel, parmi leurs coll 
dues français 


er tous 


Les principaux pavs représentés 5 
ront l'Allemagne, la Belgique, le Da 
nemark, les Etats-Unis, la Grande-Bre 
tagne, la Hongrie, l'Italie, les Pays-Bas, 


lu Surre, ln Suède, la Suisse et ln Tehé 


voslovaquie 
Trois pays la 


Norvège, la Suède et 


la Suisse organisent des bureaux offi- 
ciels de renseignements à l'usage des 
industriels et commerçants français im 
téressés par leur marché 

Enfin, certains pays ont organisé des 
narticipations collectives 

L'Institut du Commerce Extérieur ita 
lien à groupé un certain nombre de mai 
sons qui vecuperont la plus grande par 
tie du Mall 12 bis 

Les Services Européens du Plan Mar 
shall ont loué un hall entier, le Hall 21 
bis 


Foire Internationale de Liège 


Rendez-vous unnuel des acheteurs, des 


chefs d'entreprise, des ingenieurs, des 
universitaires et de tous ceux qui sont 
curieux du progrès industriel, la Foire 
Internationale k Liège, Mines, Métal 
lurgie, Mécanique, Electricité industriel 
le, a obtenu que se tiennent, durant 


l'ouverture de ln foire 1950, diverses ma 
nifestations caractère technique 


congrès, conférences et communications 
scientifiques 
Dans son programme figurent notam 


ment les Journées de la Métallurgie or 
ganisées par l'ALL£ les 9, 10 et 11 mai 
1950 


Elles comporteront des conférences 
syant pour principal objet de montrer 
comment les métallurgistes répondent 


aux besoins des utilisateurs. 


Les sujets traités seront les suivants 
MÉTAUX 

synthèse des 
tion susceptibles 
de l'acier Thomas 


2" essais 


fabrica 
qualité 


rrocessus de 
d'améliorer la 


d'enrichissement 
ne du vent soufflé à l'acier 

3° destinés aux 
haute pression 


en oxvgeé 
Fhomas 
iers chaudières à 
pt 
l°utili 


L ELABORATION 


sation de la spectrochimie ; 


impor- 


pied de 


2° utilisation de la microscopie élec- 
tronique. 

3° analyse des gaz dans les aciers ; 

4” évolution des gaz à partir de la 
fonte et jusqu'aux produits finis ; 

5” contrôle des produits non ferreux 


des conférenciers étrangers 
parleront du problème de la diffusion 
dans les aciers et de l'incidence des im- 
perfections de structure sur les proprié- 
tés physiques des métaux soumis à des 
sollicitations 


De plus, 


Ces journées coïncideront avec le cen- 
tenaire de l'introduction en Europe de 
l'acier Thomas. 


Forets Hélicoïdaux 


Nos lecteurs ont eu l'occasion de 
prendre connaissance, dans le numéro de 
anvier 1949, d'un article de Monsieur 
Kruec, Ingénieur des Arts et Ma- 
nufactures, sur les Forets Hélicoidaux 
Cet article contenait notamment les rè- 
gles d'affütage des forets, telles qu'elles 
résultent de la littérature et de la tradi 
tion, récapitulées. 

Nous avions annoncé l'éventualité du 
dépôt, par Monsieur Kauec, d'un mémoi 
re sur les Forets Hélicoïdaux, dans une 
bibliothéque technique 

Ce dépôt vient d'être effectué à la Bi 
bliothèque de la Société des Ingénieurs 
Civils de France, 19, rue Blanche, Paris 


mile 


La partie originale de ce mémoire est 
l'étude, par des moyens géométriques 
des surfaces d'affütage et leur représen- 
tation par une méthode parlante. 11 à 
ainsi introduit la géométrie, science 
exacte, dans un domaine qui, pratique- 
ment lui échappait. 11 a analysé par cet- 
te méthode une quarantaine de types de 
machines à affûter que l'on trouve dans 
le commerce. 

Il a recherché les surfaces d'affûtage 
dont les coupes par des cylindres ayant 
le même axe que le foret se rapprochent 
d'hélices dont la pente augmente de la 
périphérie à l'axe, conditions considé- 
rées comme rationnelles par les expéri- 
mentateurs qualifiés. Ces surfaces ra 
tionnelles sont des nappes coniques de 
révolution définissables au moyen de 7 
grandeurs. 11 donne les valeurs de ces 
1 grandeurs pour 9 affûtages (3 angles 
de pointe 140°, 120°, 90° et 3 dépouil 
les périphériques 7°, 14°, 21°), ce qui 
pourra permettre de construire des ma 
chines à affûter rationnelles. 


(Voir la suite p. 
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annexé au mémoire com 
résumant partie 
genes du mémoire, et un fascicu 
e qui donne des indications pratiques 
en Vue de la réalisation de machines à 
affûter, en particulier pour les 2 affû 
lages - 


volume 
tient un fascicule 


angle de 118#°-120°, dépouille 


périphérique 


pointe 


140°, dépouille péri 


angle de pointe 
phérique 

Les des 7 
ci-dessus somt les 

angle (1 
du cône; 

angle (2) entre l'axe du cône et la sur 
face de ln meule ; 

distance (3) entre 

distance (4) entre le sommet du cône 
et le pied de la perpendiculaire commu 
ne aux 2 axes ; 

angle (5) concerne la position du foret 
par rapport aux surfaces définies ci 
avam. 

angles (6) et (7) concernent les plans 
limites d'aflûtage correspondant: aux 2 
limites d'oscillakjon de la meule ou du 
foret. 

Le mémoire contient également une 
étude géométrique des coupes eylindri- 
ques données par différentes machines à 
after. telles que, par exemple 

Stock, BN 3 Firth, Black Diamond, O1 
ver SPMO, Covel, Seliers. 


grandeurs men 


suivantes 
l'axe 


entre l'axe du forêt et 


les deux axes ; 


Les Journées Métallurgiques 


reproduit, dans la livrai 

1950, les résumés d'un 
communications pré 
or 


Vous avons 
son de janvier 
certain nombre de 
sentées aux Journées 
ganisées du 3 au tobre 1949, par la 
Société Française de Métallurgie 

Vous donnons ci-dessous la 
ces communications 


COMME NICATION 
de M. HOM'LANGER 


Vieillissement de l'acier 
M. Houlange pporte des renseigne 
intéressants sur l'action des élé 
ments €, N et O, sur l'allure du diagram 
me de traction (charge-allongement Ce 
diagramme montre une discontinuité au 
ps de la limite élastique. Lorsque 
es traces de C, N et O sont éliminées 
par un traitement thermique à tempéra 
ture convenable dans Fhydregine, le dia 
gramme ne montre plus ce € crochet », 
mais devient continu. L'opération inver- 
se, la cémentation au €, !n diffusion d'a- 
zote (nitruration) ét même la diffusion 
d'oxygène font à nouveau apparaitre la 
discontinuité si caractéristique des aciers 

recuits sur Îles diagrammes R-A. 
bien celui de 
arrivés aux 


suile de 


ments 


donc 
sont 


Le travail recouge 
Low et Gensamer qui 
mémes conclusions. 

Le professeur Homés et ses collabora 
leurs ont apporté une contribution nou 
velle à l'étude des phénomènes de défor 
mation et de rupture. Appliquant avant 
tout la méthode expérimentale ils ont 
cherché à observer, à suivre l'évolution 
de l'édifice cristallin d'éprouvettes de 


traction au cours de la déformation et 
à la rupture par différentes méthodes 
physiques, à l'échelle micrographique et 
macro-graphique (en fonction du temps). 
Ils ont pris des films au cours de la dé- 
formation et de la rupture süér plages 
ge pour examen au microscope et po 
ies pour examen visuel macrographique, 
puis les altérations du réseau au mo 
ven de rayons X. 

Dans le cas du zine les glissements 
avant rupture ont lieu dans un seul 
plan. Pour la ferrite plusieurs plans in- 
terviennent et l'observation devient plus 
complexe 
méthodes d'observations 
en fonction du temps aidera à mieux 
comprendre les mécanisme de rupture 
normal et par décohésion. 


COMMUNICATION 
de M. M. RENOUARD 
(Cégédur Paris) 


Courbes tension-déformation 
pour les allinges légers 


On a déjà proposé plusieurs formwes 
empiriques pour représenter les courbes 
tension-déformation. Les résultats expé- 
rimentaux utilisés ici concernent des dé 
formations par traction, laminage et tré- 
filage (à la température ambiante), les 
allongements s'échelonnant suivant le 
mode de déformation de 0,1 % à 500 %. 
Pour les déformations importantes (al- 
longement 10-20 &) In relation liné- 
aire déjà connue entre le logarithme de 
la tension et celui de la déformation re- 
présente bien les phénomènes : on peut 


XXX/). 


Ce faisceau de 


Voir la suite p. 
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caractéristiques 
la déformation 
thmiques, :« 


suile 


avec précision la droite représentant les de silicium et de sil 


qua permet 


fonction pitre relatif à la siliciuration des élec 


niques en 
en coordonnées loga irodes métalliques que l'on emploie 
ensuite des im Cette silice silicium à 


iuration par le 


rpo ns s et 
considérer cette relation comme une lo terpolations simples et précises l'état naissant étant plus rapide que cel 
asy mptotique. Pour les déformations COMMUNICATION le leon peut obtenir par autres 
faibles (par traction) il faut, semble-t-il MM ! S ai méthodes, on à pensé à en développer 
introduire des termes correctifs qui, en le ODERO et l'étude 
rendant la formule moins simple, Ini font La siiciuration électrols tique Le bain est très facile à réaliser. I est 
perdre beaucoup de son intérêt des aciers obtenu par fusion de silice, de carbonate 

de sodium et de flnorure de sodium. 
1 paraît difficile, en traçamt Îles cour Dans le cadre de l'étude générale de l'on choisit les proportions pour avorr 
bes de traction, de prévoir les caractéris l'électrolvse des sels fondus, Te “ sensiblement, après le dégagement de gaz 
tiques qu'on obtiendra par laminage om wrenoble sons la direction de J An la composition 3 Si02Na20) + 
nr (tout œu moins lorsque les cour irieux, l'électrolvse des silicates n fait 0,7 NaF, on obtient à 1100° un liquide 
bes de traction sont établies avec le ma bjet d'un travail important pouvant in fluide et transparent que l'on peut élec 
tériel courant d'un laboratoire industriel téresser plus spécialement Îles métalur trolyser sans difficulté, L'opération est 
11 est par contre facile au moyen de quel gistes. En eflet, à côté de l'étude théori conduite dans un creuset de graphite pris 
ques essais d'étirage ou de laminage por que des réoctions secondaires électroly comme anode. La pièce métallique à sili- 
tant sur 4 ou 5 écrouissages de tracer iques, qui donnent lieu à lu formation 


iciures, figure un cha (Voir la suite p. XXXH) 
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ciurer est reliée au pôle mégatif par 
conducteur de graphite, où par com 
ducteur métallique refroidi et recouvert 
de bain soliditu elle doit être complé 
tement immergée pour éviter l'action cor 
rosive de la surface du buin. Les résui 
sont fonction de lu densite de com 
rant et de ln duree d'électruly se 

Les expériences ont eflectuees 
d'abord avec du fer pur, Pour une den 
sité de 00,2 et une duré: d'electrs 
lyse de h. 30, on oblient bre 


liciurée de 1 d'épaisseur environ, 


laquelle les rayons X permettent de dx 
ceier l'existence du compose defini 
à 14,55 % de Si. Pour ne densite de cou 
sité de 0,2 Ajem? et une durée d'étert 


l'existence de composes plus siliciures 

FebsSis, Fesi Fesi2, ce dernier titrant 
50 % de silicium, Ln exnimen rogra 
phique révèle que la couche 
n'est pas homogene. Elle se dés en 
une zone interne formée de solution 


lide de silicium dans le fer et d'une zomm 
externe continuant les compusés définis 
Ces deux zones sont séparées nettement 
l'une de l'autre: la zone externe, dure et 
fragile, se fissure et s'écaille dans cer 
lains cas 

D'autres essais de siliciuration ont ete 
eflectmés avec des mélaux tels que le 


cuivre, le chrome, le nickel et enfin 


les aciers ordinaires et les aciers 
ciaux mme avec le fer, on obtient wi 
épaisse siliciurée 

Ces essais de siliciuralion préludeni 


une étude plus générale de la cémenta 


tion électrolytique dans les sels fondus 
COMMUNICATION 
de MM. Paul LACOMBE 
et Michel MOL'FLARD 
Les de la micrographie en 
couleurs et l'étmde des differents 
états structuraux de l'aluminium ru- 
fine. 

Des couches d'oxyde, assez minces pour 
donner lieu à des couleurs d'interféren 
ce, peuvent être obtenues à ln surface dx 
l'aluminium pur pe oxydation anodiqu 

é 


dans différents électrolytes. La propri 
té essentielle de ces couches est 
de posséder une cpaisseur, done une cou 
leur spécifique de l'orientation cristull 


ne du métal sous-jacent, Ces couches per 


mettent, par leur brillance et leur con 
traste de couleur, de distinguer très met 
tement les différents états structuraux de 
l'aluminium extra-pur, où la purets 
méme du métal met en échec les renetit 
classiques chimiques 

La méthode est appliquée à l'étud 

an) des structures de soliditication 
l'oxydation anodique y révèle le sque 
lette dendritique de certains staux el 
dans d'autres des strintions orientces 


dans des directions bien déterminées que 
la très faible teneur en fmpuretés du me 


tal ne permet pas à elle seule d'expl 
quer, L'origine doit en être plutôt att 

buée à des localisations de défauts et 
d'imperfections liées au mode de solid 


fication elle-même 


bi des structures de recristallisation avant 
lans l'état solide l'application principale de régions à structure perlitique nette 
cost la mise en évidence des textures de ment imperméables en réflexion au pas 
recristallisation à orientation préféren sage des uhra-sops et de régions à struc- 
tielle, Les cristaux d'orientation voisine à titre bainitique relativement perméables 
2 0 3° près peuvent étre facilement nous à æmenés à rechercher l'origine de 
lécelés grâce à de faibles différences dx cette différence de comportement dans des 
loration alors qu: tifs hommi variations de d'amortissement 
ques ne décèlent pas leurs limites lu constituant traversé une forte 
des structures de déformation le capacité d'amortissement, en condition 
crixtal écrow, se distingue nettement du adiabatique, réduirait la fraction d'éner- 
gie affectée à la mise en résonance des 
ais grains et conduiruit, sur les oscillogram- 

POINTE TOURNANTE mes, à des décro hements parasites (ano- 
malies de réflexion) d'amplitudes faibles 

ViTA" ou nulles 
Enfin, l'examen par les ultra-sons per- 

8 RAÏTMAPAGE DE JE mét de déceler, dans une pièce en acier 

TOURS et de au nickei-chrüme-molybdène (C= 0,13 
2,7 ; Cr=2,17 ; Mo= 0,30) l'existence 
de ce type de surchauffe, à caractère très 
persistant puisqu'il subsiste après Îles 
traitements thermiques d'affinage de la 
cristallisation, se manifestant par des 
précipitmtions aux joints des ains gam- 

tram na de la structure de surchauffe. 
(1) Journées d'Automne de la Société 

NOUS FABRIQUONS Française de Métallurgie (Septembre 

)ALÉMENT 1948) et Revue de Métallurgie, XLV4, 277- 
AKAUDS ET À POUR 286, (1949). 
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